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Tujuan penelitian ini adalah untuk mengetahui hasil belajar praktik 
membubut siswa yang diajar dengan pembelajaran menggunakan work 
preparation sheet dan tidak menggunakan work preparation sheet saat prktik 
membubut. Selain itu juga untuk mengetahui adanya perbedaan hasil belajar 
praktik membubut siswa yang diajar dengan pembelajaran menggunakan work 
preparation sheet dan tidak menggunakan work preparation sheet saat prktik 
membubut siswa kelas XI pada mata diklat praktik pemesinan di SMK 
Muhammadiyah 1 Bantul. 
Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini merupakan metode 
penelitian  True Experimemntal Design yang pelaksanaannya menggunakan jenis 
Posttest-Only Control Design yang membandingkan kelas eksperimen dengan 
kelas kontrol. Populasi dalam penelitian ini adalah kelas XI Program Keahlian 
Teknik Mesin di SMK Muhammadiyah 1 Bantul yang berjumlah 4 kelas dengan 
jumlah siswa 137 orang. Sampel penelitian ini dipilih dengan  metode random 
class sampling, dimana sampel kelas dipilih secara acak dengan undian dan 
sampel yang terpilih adalah kelas XI TP 3 dan XI TP 2. Pengumpulan data 
diperoleh dari hasil praktik membubut. Uji validitas instrumen penelitian ini 
melalui uji validitas logis, yakni melalui Expert Judgement. 
Hasil penelitian menunjukkan hasil belajar siswa kelas XI SMK 
Muhammadiyah 1 Bantul pada mata diklat praktik pemesinan yang diajar dengan 
pembelajaran menggunakan work preparation sheet (kelas eksperimen) diperoleh 
rata-rata nilai praktik membubut sebesar 81,64. Sedangkan hasil belajar siswa 
kelas XI SMK Muhammadiyah 1 Bantul pada mata diklat praktik pemesinan yang 
diajar tanpa menggunakan work preparation sheet (kelas kontrol) diperoleh     
rata-rata nilai praktik membubut sebesar 78,56. Dari hasil tersebut dapat diartikan 
bahwa hasil belajar yang menggunakan pembelajaran work preparation sheet saat 
praktik lebih baik daripada yang tidak menggunakan work preparation sheet saat 
praktik membubut. Terdapat perbedaan hasil belajar siswa kelas XI SMK 
Muhammadiyah 1 Bantul pada mata diklat praktik pemesinan yang diajar dengan 
pembelajaran menggunakan work preparation sheet dengan yang diajar tanpa 
menggunakan work preparation sheet. Perbedaan ditunjukkan dengan harga t hitung 
lebih besar daripada harga t tabel pada taraf signifikasi 5% dengan derajat 
kebebasan 70 (3,329 > 2,000).  
 
Kata kunci: Pengaruh Penggunaan Work Preparation Sheet, Hasil Belajar  
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A. Latar Belakang 
Pendidikan merupakan sebuah indikator penting untuk mengukur 
kemajuan sebuah bangsa. Jika sebuah bangsa ingin ditempatkan pada 
pergaulan dunia dalam tataran yang bermartabat dan modern, maka yang 
pertama-tama harus dilakukan adalah mengembangkan pendidikan yang 
memiliki relevansi dan daya saing bagi seluruh anak bangsa. Karena 
pendidikan merupakan gerbang untuk memahami dunia sekaligus gerbang 
untuk menguasai pola pikir dan kultur spesifik di dalam pergaulan global. 
Pendidikan yang baik merupakan investasi yang besar bagi kemajuan sebuah 
bangsa. Pendidikan berfungsi tidak untuk membangun kecerdasan intelektual 
saja, tetapi untuk menjadikan manusia yang berkarakter mulia. Oleh sebab 
itu, pendidikan sudah seharusnya menjadi salah satu hal yang harus 
diprioritaskan oleh pemerintah, orang tua, dan  seluruh individu masyarakat.  
Salah  satu  tujuan  nasional  bangsa  Indonesia  di  dalam  pembukaan 
undang-undang  dasar  Negara  Republik  Indonesia  tahun  1945 adalah 
untuk  mencerdaskan  kehidupan  bangsa. Pencapaian  tujuan  nasional  untuk  
mencerdaskan kehidupkan bangsa dilakukan melalui pendidikan. Pendidikan 
melibatkan kegiatan belajar dan proses pembelajaran. Proses belajar mengajar 
merupakan hal yang harus sangat diperhatikan di dalam penyelenggaraan 





Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) merupakan salah satu lembaga 
pendidikan kejuruan yang memiliki tugas mempersiapkan peserta didik untuk 
dapat bekerja sesuai dengan bidang keahlian tertentu. Dalam 
perkembangannya SMK dituntut harus mampu menciptakan Sumber Daya 
Manusia (SDM) yang dapat mengikuti dengan kemajuan ilmu pengetahuan 
dan teknologi. SMK sebagai pencetak tenaga kerja yang siap pakai harus 
membekali siswanya dengan pengetahuan dan ketrampilan yang sesuai 
dengan kompetensi program keahlian mereka. Untuk itu kualitas kegiatan 
belajar mengajar mestinya harus ditingkatkan secara terus menerus, baik itu 
kualitas pendidik, peserta didik, kurikulum, media pendidikan, sarana, dan 
prasarana yang digunakan ketika proses belajar mengajar sedang berjalan.  
Dari hasil observasi dan pengamatan lapangan selama Praktik 
Pengalaman Lapangan (PPL) dari tanggal 2 Juli s.d 15 September 2012 dan 
berdasarkan pra survei melalui wawancara dengan siswa dan guru pengampu  
mata diklat praktik pemesinan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul diperoleh 
informasi bahwa mata diklat praktik pemesinan belum menerapkan Work 
Preparation Sheet (WPS) sebagai upaya untuk meningkatan hasil praktik 
siswa. Guru pengampu belum mewajibkan siswanya membuat work 
preparation sheet sebelum melaksanakan praktik membubut. Selain itu 
sebagian guru kurang yakin ada pengaruhnya terhadap perbaikan 
keterampilan siswa karena belum pernah dilakukan penelitian yang 






Selama pendampingan siswa saat PPL, terlihat bahwa sebagian besar 
siswa kesulitan mengenali alat kerja, menggunakan alat kerja sesuai dengan 
fungsinya dan menggunakan mesin bubut dengan benar. Karena dalam job 
sheet hanya disebutkan secara umum tanpa ada gambar sket secara detail 
menyelesaikan suatu pekerjaan. Bahkan pada saat bekerja siswa kurang 
mengerti langkah kerja yang tepat sehingga hasil belajar siswa menjadi 
rendah. Langkah kerja yang tepat akan mempengaruhi kualitas benda kerja 
dan ketepatan terhadap estimasi waktu yang telah ditentukan, karena siswa 
melakukan perencaan kerja dengan baik. Perencanaan yang baik dapat 
dilakukan sebelum siswa mengerjakan pekerjaan disekolah. Hal tersebut 
apabila konsisten diterapkan akan meningkatkan efisiensi kerja karena 
apabila dalam satu mesin digunakan secara bersamaan, siswa dapat 
melakukan pekerjaan lain yang dapat dikerjakan terlebih dahulu.  
Oleh karena itu menuntut siswa untuk berfikir menentukan strategi, 
agar pada saat praktik, penyelesaian benda kerja dapat lebih tepat tanpa telalu 
lama menunggu antrian penggunaan alat oleh siswa yang lain. Dalam 
penilaian benda kerja, ada beberapa kriteria yang harus dicapai diantaranya: 
ketepatan waktu pengerjaan, kepresisian dan kehalusan benda kerja. Maka 
ketepatan waktu sangat mempengaruhi hasil akhir terhadap benda kerja yang 
telah diselesaikan.  
Work preparation sheet merupakan pembelajaran praktik pemesinan 
yang menggunakan job produksi sebagai acuan dalam mengerjakan benda 





terhadap siswa untuk memahami gambar kerja, job sheet dan work 
preparation sheet yang benar. Kebenaran dan ketetapan work preparation 
sheet menentukan terhadap hasil praktikum peserta didik. Sehingga tercapai 
kualitas benda kerja yang sesuai standar dengan waktu pengarjaan yang lebih 
singkat. Sebelum melakukan praktik work preparation sheet diperiksa oleh 
guru untuk menghindari kesalahan yang berakibat fatal pada alat, benda kerja 
dan siswa sebagai operator. Bgeitu juga pada saat praktik guru melakukan 
pendampingan agar siswa mudah untuk berkonsultasi kepada guru sejauh 
mana pekerjaan dapat dilanjutkan. 
Salah satu strategi yang dapat diterapkan dalam mengatasi masalah 
tersebut adalah dengan memantapkan pemahaman siswa terhadap gambar 
kerja atau job sheet, selanjutnya siswa wajib membuat strategi urutan kerja 
pada buku folio atau format lembaran yang disebut lembar persiapan kerja 
atau work preparation sheet. Kebenaran pembuatan work preparation sheet 
harus dikonsultasikan ke pada guru pengampu praktik untuk direvisi dan 
direkomendasi dengan membubuhkan tanda tangan sebelum melaksanakan 
praktikum.  
Berdasarkan indikasi tersebut penelitian ini akan berupaya 
mengungkapkan tentang pengaruh penggunaan work preparation sheet  
dalam meningkatkan hasil belajar praktik siswa pada mata diklat praktik 
pemesinan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul, dengan lebih menekankan 
tentang kewajiban  menggunakan work preparation sheet bagi siswa yang 





belajar antara siswa yang benar–benar membuat dan menggunakan WPS 
dengan siswa yang tidak membuat work preparation sheet. 
 
B. Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang masalah yang dikemukakan di atas, dapat 
diidentifikasi beberapa permasalahan sebagai berikut : 
1. Siswa kesulitan mengidentifikasi dan memilih alat kerja. 
2. Siswa belum memahami langkah kerja yang tepat. 
3. Siswa tidak memahami akan pentingnya pemilihan parameter pemesinan 
yang benar. 
4. Kesulitan siswa menyelasikan tepat waktu. 
5. Kesulitan siswa menyelesaikan job tepat waktu. 
6. Kesulitan siswa mengerjakan benda kerja tepat ukuran. 
7. Perencanaan siswa kurang bagus. 
8. Rendahnya kesadaran siswa terhadap kualitas produk hasil bubutan yang 
dihasilkan. 
10. Hasil belajar praktik siswa kurang meningkat. 










C. Batasan Masalah 
Dari berbagai identifikasi masalah yang dikemukakan di atas tidak 
semua masalah dapat dibahas, maka dalam penelitian ini akan dibatasi pada 
seberapa besar pengaruh penggunaan work preparation sheet dalam 
meningkatan hasil belajar praktik membubut siswa kelas XI pada mata diklat 
praktik pemesinan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Pada penelitian ini 
yang dimaksud dengan pengaruh adalah perbedaan prestasi belajar antara 
siswa yang diajar dengan pembelajaran menggunakan work preparation sheet 
dan tidak menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut di 
SMK Muhammadiyah 1 Bantul. 
 
D. Rumusan Masalah 
Berdasarkan uraian latar belakang, identifikasi masalah, dan batasan 
masalah di atas, maka dapat dirumuskan masalah sebagai berikut : 
1. Bagaimanakah hasil belajar praktik membubut siswa yang diajar dengan 
pembelajaran menggunakan work preparation sheet dan tidak 
menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut di SMK 
Muhammadiyah 1 Bantul?  
2. Adakah perbedaan hasil belajar praktik membubut siswa yang diajar 
dengan pembelajaran menggunakan work preparation sheet dan tidak 
menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut di SMK 






E. Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah di atas maka tujuan penelitian adalah: 
1. Untuk mengetahui hasil belajar siswa yang diajar dengan pembelajaran 
menggunakan work preparation sheet dan tidak menggunakan work 
preparation sheet saat praktik membubut di SMK Muhammadiyah 1 
Bantul?  
3.  Untuk mengetahui adanya perbedaan hasil belajar siswa yang diajar 
dengan pembelajaran menggunakan work preparation sheet dan tidak 
menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut di SMK 
Muhammadiyah 1 Bantul?  
 
F. Manfaat Penelitian 
1. Bagi peneliti, untuk menambah wawasan dan pengetahuan. 
2. Bagi Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) 
a. Menambah salah satu referensi bagi guru di sekolah tentang cara 
meningkatkan hasil belajar praktik siswa melalui penggunaan work 
preparation sheet.  
b. Memberikan informasi tentang pengaruh penggunaan work 
preparation sheet dalam meningkatkan hasil belajar praktik membubut 








3. Bagi Universitas Negeri Yogyakarta  
a. Dapat menjadi bahan kajian atau referensi bagi mahasiswa di 
Universitas Negeri Yogyakarta dan dapat digunakan sebagai bahan 












A. Deskripsi Teori  
Dalam bab ini diuraikan tentang jalan pemikiran menurut kerangka 
yang logis. Hal ini berarti meletakan suatu masalah yang telah diidentifikasi 
di dalam kerangka teoritis yang mampu mengungkapkan dan menggambarkan 
masalah yang telah diidentifikasi itu. Beberapa hal yang akan disajikan dalam 
bab ini. 
1. Pengertian Pembelajaran  
Istilah pembelajaran berasal dari kata belajar. Menurut Suharsimi 
(1993:19), belajar diartikan sebagai suatu proses yang terjadi karena 
adanya usaha untuk mengadakan perubahan terhadap diri manusia yang 
melakukan, dengan maksud memperoleh perubahan dalam dirinya baik 
berupa pengetahuan, keterampilan ataupun sikap. Menurut Usman (2002: 
5), belajar diartikan sebagai proses perubahan tingkah laku pada diri 
individu dengan lingkungannya. Lebih lanjut Usman mengemukakan 
bahwa perubahan tingkah laku tersebut dapat berupa dari tidak tahu 
menjadi tahu (kognitif), dari tidak sopan menjadi sopan (afektif), dan dari 
tidak bisa menjadi bisa (psikomotor). Menurut Winkel (1996:53), belajar 
merupakan suatu aktivitas mental dan psikis yang berlangsung dalam 
interaksi aktif dalam lingkungan yang menghasilkan perubahan-perubahan 
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dalam pengetahuan, pemahaman, keterampilan, nilai sikap dan perubahan 
itu bersifat relatif konstan dan berbekas.  
Untuk mengetahui keberhasilan pembelajaran, Sudjana (1991:3), 
mengemukakan dua kriteria (patokan) yang menjadi titik tinjau, yaitu      
(1) dari sudut proses (by process) dan (2) dari sudut hasil yang dicapai         
(by product) yang keduanya harus dilaksanakan secara sinergis. Proses 
pembelajaran merupakan interaksi edukatif antara peserta didik dengan 
lingkungan sekolah. Dalam hal ini sekolah diberi kebebasan untuk 
memilih strategi, metode, dan teknik-teknik pembelajaran yang paling 
efektif sesuai dengan karakteristik mata pelajaran, karakteristik siswa, 
karakteristik guru, dan kondisi nyata sumber daya yang tersedia di 
sekolah. Dengan demikian pembelajaran yang dilakukan akan memberikan 
makna (meaningfull learning) bagi setiap peserta didik (Mulyasa, 2005: 
183).  
Pada hakekatnya tujuan pembelajaran merupakan penjabaran 
mengenai hasil belajar. Oleh karena itu, hasil belajar dapat dikatakan 
sebagai kemampuan (capability) yang diperoleh seseorang sebagai akibat 
belajar. Hasil belajar merupakan akibat dari suatu proses belajar. Hal ini 
berarti optimalnya hasil belajar siswa bergantung pula pada proses 
mengajar guru. Untuk menentukan tipe hasil belajar atau tingkat 
kemampuan berfikir mana saja yang akan dinilai, maka digunakan tes 
yang penyusunannya berpedoman pada tujuan instruksional khusus dan 
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tujuan instruksional umum yang akan dinilai atau pada tujuan evaluasi itu 
sendiri. 
Berdasarkan uraian di atas, dapat disimpulkan bahwa pembelajaran 
merupakan proses interaksi edukatif guna memperoleh pengetahuan, 
keterampilan dan nilai sikap untuk mengadakan perubahan terhadap diri 
manusia yang melakukan dengan memperhatikan segi proses dan hasil 
yang dicapai, dilaksanakan secara sinergis dengan menggunakan metode 
tertentu guna mencapai hasil pembelajaran yang sesuai. 
2. Sekolah Menengah Kejuruan 
Pendidikan kejuruan tidak terpisahkan dari sistem pendidikan 
secara keseluruhan. Akan tetapi pendidikan kejuruan memiliki 
karakteristik yang berbeda dengan pendidikan non kejuruan. Sangatlah 
jelas bahwa orientasi pendidikan kejuruan adalah mempersiapkan 
kebutuhan akan tenaga kerja. Keberhasilan pendidikan kejuruan terlihat 
dari jumlah lulusannya yang diserap atau bekerja di dunia indutri sesuai 
dengan bidangnya. Menurut Helmut Nölker (1983:80) bahwa pendidikan 
kejuruan merupakan sistem pendidikan yang bertujuan membimbing siswa 
agar menjadi orang yang mampu berfikir mandiri serta mampu mengambil 
keputusan, menjadi orang yang berbudi dan berperasaan, memiliki harga 
diri dan mencintai profesi, berjiwa sosial juga memiliki pandangan bebas 
dan demokratis mengenai negara dan menjunjung tinggi moral dan agama.  
Pendidikan kejuruan memberikan pengajaran yang memungkinkan 
siswa untuk menangani tugas-tugas yang khas di jurusannya. Tugas yang 
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terdapat dalam pengajaran memiliki sifat yang beragam. Menurut Helmut 
Nölker (1983:27), jika dilihat dari sudut pandang siswa terdapat tiga 
kegiatan dasar dalam pendidikan kejuruan yaitu :  
a. Kegiatan praktik 
Kegiatan praktik disajikan dalam bentuk kursus-kursus yang 
sistematik guna melatih serta memperoleh keterampilan, baik dalam 
bentuk proyek maupun praktek industri. 
b. Pengetahuan teori 
Pengetahuan teori disajikan melalui pengajaran secara sistematik, 
pengamatan, diskusi, dan lain-lain. 
c. Pengalaman dan perjumpaan 
Pengalaman dan perjumpaan diperoleh melalui darmawasita, 
konfrontasi dengan tokoh-tokoh teladan, pengalaman kesetiakawanan 
kelompok. 
Undang-undang No 20 tahun 2003 tentang sistem pendidikan 
nasional mengartikan pendidikan kejuruan merupakan pendidikan 
menengah yang mempersiapkan peserta didiknya terutama untuk bekerja 
dalam bidang tertentu.  
Adapun tujuan khusus sokolah menengah kejuruan  adalah : 
a. Menyiapkan peserta didik agar menjadi manusia produktif, mampu 
bekerja mendiri, mengisi lowongan pekerjaan yang ada di dunia usaha 
dan di dunia industri sebagai tenaga kerja tingkat menengah sesuai 
dengan kompetensi dalam program keahlian yang dimilikinya.  
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b. Menyiapkan peserta didik agar dapat memilih karier, ulet dan gigih 
dalam berkompetisi, dapat beradaptasi dengan lingkungan kerja, dan 
mengenbangkan sikap profesionalitas dalam bidang keahlian yang 
diminatinya. 
c. Membekali peserta didik dengan ilmu pengetahuan, teknologi, dan seni, 
agar mampu mengembangkan diri di kemudian hari baik secara mandiri 
maupun dalam jenjang pendidikan yang lebih tinggi. Membekali 
peserta didik dengan kompetensi-kompetensi yang sesuai dengan 
program keahlian yang dipilih. 
3. Belajar Praktik Kejuruan 
Kegiatan praktik adalah upaya pengembangan dan peningkatan 
keterampilan untuk penerapan yang sesuai dengan standar. 
(http://ebookbrowse.com/notulen-rapat-pembahasan-bengkel-04022011-
pdf-d430163604). Sedangkan praktik bengkel merupakan suatu kegiatan 
lebih bersifat skil praktis dan aplikatif, mengimplementasikan dan 
membuat hasil  karya atau  produksi minimal dalam bentuk prototipe 
dilaksanakan di Lab atau Bengkel atau diluar lapangan.  
(http://ebookbrowse.com/notulen-rapat-pembahasan-bengkel-04022011-
pdf-d430163604). Untuk itu dibutuhkan suatu cara bagaimana melakukan 
kegiatan kerja/praktik di bengkel yang baik dan benar. Penerapan praktik 
yang baik dan benar  bertujuan untuk meyakinkan bahwa data hasil uji 
yang dilakukan di bengkel telah mempertimbangkan perencanaan dan 
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pelaksanaan yang benar. Perencanaan tersebut tentunya berdasarkan atas 
teori yang ada. 
Calvin S. Hall (1978:11) mengemukakan bahwa hubungan teori 
dengan kenyataan dalam praktik tidak dapat dielakkan atau teori 
merupakan ketentuan-ketentuan yang dapat dipraktikkan. Dari pernyataan 
ini dapat diartikan bahwa praktik merupakan kegiatan untuk 
mempraktikkan suatu keterampilan yang didukung oleh penguasaan teori. 
Kemungkinan lain konsep secara teori terlihat sederhana dan baik namun 
mengalami berbagai kesulitan bila dipraktikkan. Melalui  praktikum akan 
dapat dilihat hubungan antara teori dan dunia empirik. Kegiatan praktik 
juga akan memberikan pengalaman yang tidak diperoleh dalam teori. 
Berdasarkan uraian-uraian di atas, dapat diambil suatu makna 
bahwa, kegiatan belajar praktik kejuruan adalah kegiatan untuk 
mempraktikkan teori-teori kejuruan yang telah dipelajari sesuai dengan 
basic masing-masing siswa. Dengan demikian, teori menjadi sebuah 
rujukan. Sehingga untuk mempermudah pelaksanaannya, materi praktik 
dapat dituangkan ke dalam lembar persiapan kerja atau Work Preparation 
Sheet (WPS). Di dalam lembar persiapan kerja juga dicantumkan 
keterampilan yang akan dicapai siswa apabila siswa telah selesai 
melaksanakan kegiatan praktikum pada satu unit pekerjaan. Kegiatan 
praktik juga memperhatikan hal-hal yang mendasar, yaitu unit-unit yang 
menjadi inti dari suatu aspek pekerjaan. Secara umum aspek-aspek yang 
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diperhatikan dalam praktikum adalah metode pengerjaan, kualitas kerja, 
dan pemakaian waktu. 
4. Prestasi Belajar Praktik Kejuruan 
Menurut Leigh Body & Kidd (1968:122) keterampilan praktik 
dapat dinilai dalam beberapa aspek, meliputi: (a) Kualitas pekerjaan yang 
meliputi ketepatan ukuran, ketelitian dan hasil pekerjaan, (b) Keterampilan 
dalam menggunakan alat dan mesin yang meliputi ketepatan dalam 
menggunakan alat dan memelihara alat serta mesin yang dipakai, (c) 
Kemampuan menganalisis pekerjaan dan merencanakan prosedur kerja, 
(d) Kecepatan dan waktu kerja terpakai, (e) Kemampuan menggunakan 
pengetahuan dan keterampilan dalam bekerja dan  (f) Kemampuan 
membaca gambar dan simbol-simbol serta kode manual.  
Oleh karena itu keterampilan merupakan suatu hal yang harus 
dimiliki oleh seorang siswa dalam praktik kejuruan, karena dengan 
keterampilan siswa dapat menyelesaikan job dengan baik dan benar yang 
pada akhirnya akan menentukan prestasi kerja praktik siswa tersebut. 
Dalam praktik kejuruan, terutama pada praktik bengkel pemesinan, 
prestasi belajar hanya dapat diperoleh ketika siswa melakukan praktik 
kerja mesin di bengkel. Prestasi tersebut dicapai dengan perjuangan dan 






5. Praktik Pemesinan 
Praktik pemesinan adalah bentuk kegiatan proses pembelajaran 
produktif yang mengajarkan meteri kopetensi pemesinan kepada para 
siswa yang ingin menguasai kompetensi tersebut dengan cara atau metode 
yang baku dan benar. Kompetensi pemesinan tersebut meliputi kompetensi 
membubut, mengefrais, mengebor, menggerinda rata dan silinder, 
menyekrap, menggergaji dan lain sebagainya. Kegiatan ini dapat 
berlangsung jika didukung dengan beberapa aspek pokok yaitu : aspek 
fasilitas praktik, bahan praktik, urutan-urutan kegiatan pembelajaran atau 
rencana pelaksanaan pembelajaran, job sheet/ operation sheet/ instruction 
sheet, guru, teknisi, siswa dan aspek-aspek pendukung lainnya.  
Nolker (1983:119) menjelaskan bahwa praktikum adalah suatu 
kegiatan  yang memberikan keanekaragaman peluang untuk melakukan 
penyelidikan dan percobaan keterampilan. Berdasarkan pandangan ini 
berarti kegiatan praktikum berorientasi pada tugas-tugas seperti 
pemasangan dan perawatan alat, pengamatan, perbaikan, serta pengujian 
hasil pemasangan atau perbaikan, sehingga mereka akan memperoleh 
wawasan dalam praktik kerja. Melalui praktikum, subjek didik akan 
memperoleh pengalaman dalam bekerja, serta pengoperasian mesin-mesin 
yang diperoleh dalam teori dengan bentuk kerja yang sesungguhnya. 
6. Praktik Membubut 
Proses bubut adalah proses pemesinan untuk menghasilkan bagian-
bagian mesin berbentuk silindris yang dikerjakan dengan menggunakan 
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mesin bubut. Fungsi mesin ini adalah untuk merubah bentuk dan ukuran 
benda kerja dengan jalan menyayat benda kerja yang berputar dengan 
menggunakn pahat. Bentuk dasar proses bubut dapat didefinisikan sebagai 
proses pemesinan permukaan luar benda silindris  atau bubut rata dengan : 
a. Benda kerja yang berputar 
b. Satu pahat bermata potong tunggal (with a single-point cutting tool) 
c. Gerakan pahat sejajar terhadap sumbu benda kerja pada  jarak tertentu 
sehingga akan membuang permukaan luar benda kerja. 
7. Lembar Kerja Praktik  
Menurut Leighbody (1968:67-68) ada dua jenis lembar kerja (job 
sheet) yang digunakan dalam pembelajaran praktik yaitu: job produksi 
(productions job) dan job kombinasi (combining exercises and production 
jobs). Jika akan menggunakan job produksi maka, isi dan jenis job yang 
akan digunakan harus dianalisis secara detail, dipilih dan disesuaikan 
dengan tujuan. Jumlahnya harus dipertimbangkan secara detail berapa 
yang harus dikuasai siswa, seberapa jauh kemampuan siswa untuk 
menyelesaikan job tersebut. Jika akan memakai job kombinasi maka harus 
ditentukan juga isi, jenis dan jumlahnya, berapa jumlah job pokok (job 
kompetensi) dan berapa jumlah job produksi. 
Ada dua bentuk penulisan dan penggunaan job yang sering 
digunakan dalam pembelajaran praktik yaitu: job sheet dan operation 
sheet. Job sheet berisi tentang langkah-langkah pengerjaan yang harus 
diikuti oleh siswa dalam mengerjakan suatu jenis pekerjaan, mesin/alat 
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dan bahan yang akan digunakan, tindakan keamanan yang harus 
diperhatikan siswa, serta biasanya dalam job sheet disertakan pula gambar 
kerja benda yang akan dibuat siswa. Sedangkan operation sheet berisi 
tentang langkah-langkah mengoperasikan peralatan praktik dalam rangka 
untuk mengerjakan benda kerja, dengan harapan benda kerja jadi namun 
menggunakan mesin juga sesuai prosedur kerja misalnya, pada praktik 
pemesinan numerically control atau pemesinan NC (DeGarmo, 
2003:1042-1043). Kedua jenis lembar kerja tersebut dalam 
pelaksanaaanya ada yang berbantu lengkap (langkah kerja dan gambar 
ada), dan ada yang tidak lengkap yaitu biasanya hanya gambar kerja yang 
ada sedangkan langkah kerjanya tidak ada, ini biasanya diterapkan untuk 
pendekatan strategi pembelajarn problem solving pada siswa. 
8. Work Preparation Sheet 
a. Pengertian WPS 
Work preparation sheet merupakan gabungan dari dua istilah yaitu 
work sheet dan preparation. Work sheet adalah form yang harus diisi oleh 
siswa untik mengerjakan praktikum yang berisi tentang prosedur dan 
petunjuk kerja secar detail agar melakukan kegiiatan sesuai dengan tujuan 
pembelajaran. Sedangkan preparation berarti persiapan. Dengan demikian 
work preparation sheet adalah form yang harus diisi  oleh siswa sebagai 
persiapan untuk mengerjakan praktikum yang berisi tentang prosedur dan 
petunjuk kerja secara detail agar melakukan kegiatan sesuai dengan tujuan 
pembelajaran. Dalam penelitian Supriono (2008:15) dikatakan bahwa 
work preparion sheet (lembar persiapan kerja) adalah lembaran berupa 
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(form) yang harus dibuat siswa atau diisi siswa sebagai penuntun langkah-
langkah strategis pengerjaan benda kerja secara kronologis mengacu pada 
gambar kerja.  
Aspek – aspek yang tertulis pada format WPS sebagai berikut : 
a.    Nama format : Work Preparation Sheet 
b.  Kompetensi/Sub kompetensi : ..................................... 
c. Nama siswa : .................................. 
d. Nomor induk/ kelas : .................................... 
e. Kolom No : No............................... 
f. Kolom jenis pekerjaan dan 
Sketsa 
: Nama pekerjaan dan 
sketsa gambar 




h. Alat potong yang digunakan : ....................................... 
i. Kecepatan Sayatan : Cs/ V/ Vs.......m/menit 
j. Kecepatan pemakanan 
(feeding) 
: F ...................mm/menit 
k. Putaran Spindle Permenit  (n) : ........................ rpm 
l. Estimasi waktu : ........................ menit 
m. Langkah kerja : Uraian urutan pekerjaan 
n. Tindakan keamanan : ...................................... 
o. Paraf Siswa : (……………...) 
p. Paraf Pembimbing : (……………...) 
q. Nama Siswa : (……………...) 




Format WPS dapat dilihat pada lampiran. Setelah pengisian oleh 
siswa, langsung diserahkan ke guru pembimbing guna dilakukan 
pemeriksaan apakah sudah benar atau ada tambahan saran oleh guru secara 
lisan  maupun tertulis untuk penyempurnaan, jika sudah benar guru 
pembimbing membubuhkan paraf/ nama pembimbing pada kolom yang 
tersedia. Biasanya guru pembimbing langsung menuliskan atau 
mencoretkan sketsa posisi pengikatan benda kerja, posisi pengikatan alat 
potong pada proses pelaksanaan pengerjaan secara langsung dengan  siswa 
agar segera dimengerti dan dilaksanakan secara runtut, siswa tanda tangan, 
guru membubuhkan paraf pada kolom tersedia WPS. 
b. Tujuan Penggunaan Work Preparation Sheet 
Penggunan WPS bertujuan untuk melatih siswa memecahkan 
permasalahan prosedur proses pemesinan, seperti : 
1. Menentukan mesin yang akan dipilih dan digunakan dalam bekerja 
beserta peralatannya. 
2. Memilih dan menentukan peralatan potong yang akan digunakan. 
3. Melatih menentukan langkah kerja yang benar dan tepat. 
4. Memprediksi waktu yang digunakan selama mengerjakan benda kerja. 
5. Mengetahui kelemahan dan kekurangan diri selama bekerja. 
6. Bekerja secara hati-hati dan aman dengan memperhatikan keselamatan 
kerja. 
7. Bekerja sesuai dengan prosedur. 
8. Serius dan cermat dalam bekerja, dsb. 
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Penerapan WP yang baik dan apabila terus menerus akan membawa 
dampak terhadap perubahan kebiasaan kerja yang dilakukan oleh siswa, 
siswa akan terbiasa dan akan membentuk karakternya sebagai calon tenaga 
kerja di industri. Hal tersebut jika dikaitkan  dengan teorinya prosser 
(1925) yang dikutip oleh Zahrial Fakhri (2007) dari                             
situs  http://www.acehforum.or.id/pendidikan-kejuruan-di-t9553.html.03-
08) bahwa pendidikan kejuruan seperti SMK rumpun teknologi, akan 
efektif apabila pengalaman latihan yang dilakukan akan membentuk 
kebiasaan bekerja dan berfikir secara teratur dan betuk-betul diperlukan 
untuk meningkatkan prestasi kerja, selain itu karakter siswa akan terbentuk 
apabila training yang diberikan berupa pekerjan nyata, dan bukan 
merupakan latihan semata.  
WPS sangatlah perlu untuk dikenalkan kepada para siswa agar 
mengenal problematika kerja pemesinan, selain itu dengan WPS dapat 
membentuk karakter siswa menjadi pekerja yang tangguh di bidangnya. 
Dan jika dicermati secara jernih penerapan WPS sebenarnya secara tidak 
langsung sudah membentuk soft skill siswa yang selama ini sangat 
diragukan kemampuannya. Karena dengan WPS siswa dapat terbentuk 
sikap kerjanya yang baik, mempunyai motivasi kerja yang baik, disiplin 
dan taat pada langkah yang telah ditentukan, dengan demikian aspek-aspek 





c. Pembelajaran dengan Menggunakan Work Preparation Sheet 
Work preparation sheet merupakan pembelajaran praktik 
pemesinan yang menggunakan job produksi, siswa dituntut untuk 
menentukan atau membuat langkah kerja sendiri yang kemudian 
dikonsultasikan pada guru yang bersangkutan untuk benar tidaknya 
langkah kerja yang telah dibuat tersebut. Job yang seperti itu biasanya 
bentuk dan isinya mengacu pada job yang ada di industri pemesinan, yang 
lazim disebut persiapan kerja (work preparation) yang kemudian disingkat 
WP.  
WPS merupakan tugas pokok yang harus dilakukan dan 
diselesaikan   oleh   siswa  sebelum  praktik,  agar WPS  dapat  menjadi 
pedoman siswa kerja dengan baik dalam menyelesaikan tugas/job yang 
dibebankan oleh guru, maka penerapannya dilaksanakan dengan prosedur 
sebagai berikut : 
1. Guru terlebih dahulu menjelaskan pembagian job yang akan 
dikerjakan oleh siswa dengn jelas dan rinci. 
2. Guru menjelaskan langkah pengerjaan job secara umum agar siswa 
mendapat gambaran secara umum pula. 
3. Siswa melaksanakan pembuatan WPS dengan waktu yang ditentukan 
sesuai job masing-masing dan urutan masing-masing. 
4. WPS yang sudah jadi harus menjadi pedoman wajib bagi siswa yang 
akan mengerjakan tugas kerja praktik. Guru mengawasi dan 
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pendingin, lampu kerja, bak penampung beram dan rem untuk 
menghentikan mesin dalam keadaan darurat. Sebagai contoh adalah mesin 
bubut EMCO dan mesin bubut MARO. Dalam pengoperasian mesin 
bubut tersebut ada beberapa perlengkapan yang dibutuhkan sebagai alat 
bantu penunjang pada saat mengerjakan job. Alat bantu tersebut antara 
lain adalah :  
a) Kunci chuck mesin bubut 
b) Kunci pas dan kunci L 
c) Holder pahat 
d) Alat Ukur ( Jangka sorong, mistar baja, dll) 
3) Alat potong yang digunakan 
Alat potong / pahat digunakan sebagai penyayat benda kerja dan 
umumnya dipasang pada tool post. Pahat bubut yang digunakan ada 
berbagai macam tergantung dari proses yang akan dilakukan dalam 
pembubutan. Bahan alat potong ini umumnya adalah HSS (High Speed 
Steel), namun terdapat pula bahan-bahan alat potong yang lain misal 
carbide, baja karbon dan keramik. Masing-masing bahan untuk alat 
potong atau pahat bubut ini digunakan sesuai dengan kekerasan bahan 
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menit. Besarnya kecepatan potong tergantung pada bahan pisau, bahan 
benda kerja dan jenis pemakanan. Satuan untuk kecepatan potong  
adalah m/min. 
Rumus :  
     ...................................................................(1) 
  (Harun, 1981: 75) 
Dimana : 
v = Kecepatan potong (m/min) 
d = Diameter benda kerja (mm) 
n = Putaran mesin (putaran/menit) 
Kecepatan potong untuk berbagai macam bahan teknik yang 
umum sudah diselidiki para ahli dan sudah ditabelkan. Sehingga, dalam 
penggunaannya tinggal menyesuaikan antara jenis bahan yang akan 
dibubut dengan V bahan tersebut pada tabel V bahan. 
Untuk bahan-bahan khusus tabel V-nya dikeluarkan oleh pabrik 
pembuat bahan tersebut. Pada tabel V juga disertakan jenis bahan alat 
potongnya. Biasanya, dikelompokkan menjadi 2 macam bahan alat 
potong yakni HSS (=High Speed Steel) dan karbida (=carbide) . Dari 
tabel V berikut terlihat bahwa dengan alat potong berbahan karbida 








Tabel 1. Kecepatan Potong Bahan 
Bahan 
H S S Karbida 
m/men Ft/min M/men Ft/min 
Baja lunak 
(Mild Steel) 
18 – 21 60 – 70 30 – 250 100 – 800 
Besi Tuang 
(Cast Iron) 
14 – 17 45 – 55 45 - 150 150 – 500 
Perunggu 21 – 24 70 – 80 90 – 200 300 – 700 
Tembaga 45 – 90 150 – 300 150 – 450 500 – 1500 
Kuningan 30 – 120 100 – 400 120 – 300 400 – 1000 
Aluminium 90 - 150 300 - 500 90 - 180 300 – 600 
 
     (Drs. Solih Rohyana, 2004:41) 
b) Kecepatan Pemakanan (Feeding) 
Kecepatan pemakanan ditentukan dengan mempertimbangkan 
beberapa faktor seperti kekerasan bahan, kedalaman penyayatan, sudut-
sudut sayat alat potong, bahan alat potong, ketajaman alat potong, juga 
kesiapan mesin yang akan dipakai. Kesiapan mesin ini dapat diartikan juga 
seberapa mampu mesin tersebut dapat mendukung tercapainya kecepatan 
pemakanan yang optimal. 
Disamping beberapa pertimbangan di atas, umumnya ditentukan 
juga kecepatan pemakanan tinggi untuk proses pengasaran dan pada proses 
penyelesaiannya digunakan kecepatan pemakanan rendah supaya kualitas 
permukaan hasil penyayatannya menjadi lebih bagus. 
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Pada mesin bubut, sudah dipasang tabel kecepatan pemakanan atau 
lebih tepatnya disebut gerak makan (f ) dalam satuan mm/putaran. Jadi, 
misalnya pada mesin itu disetel besar pemakan 0,2 artinya pahat akan 
bergeser 0,2 mm jika benda kerja berputar 1 kali putaran. Makin pendek 
pergeseran pahat tiap kali putaran benda kerja maka kekasarannya makin 
rendah atau lebih halus. Satuan untuk kecepatan pemakanan adalah 
mm/min. 
Rumus :  
vf = f . n  (mm/min)  .........................................................................(2)  
(Taufiq Rochim, 1993 :15) 
Dimana : 
vf = Kecepatan pemakanan (mm/min) 
f = Gerak makan (mm/put) 
n = Putaran poros utama (benda kerja) (rpm) 
c) Waktu Pembubutan  
Waktu yang digunakan untuk pembubutan benda kerja 
dipengaruhi oleh kecepatan pemakanan dan dalamnya pemakanan.  
Rumus :   
 th = 
fv
L
  (menit)   .............................................................................. (3) 
(Harun, 1981: 81) 
Dimana : 
th = Waktu kerja mesin (menit).  
30 
 
L = Panjang benda kerja total / keseluruhan (mm). 
L  = l + la + lu (la = langkah awal). 
vf = Kecepatan pemakanan (mm/min) 
5) Estimasi waktu yang digunakan 
Estimasi waktu merupakan prediksi atau perkiraan waktu yang 
dibutuhkan dalam satu kegiatan atau jenis pekerjaan. Waktu nyata akan 
berbeda dengan waktu yang dihitung secara teoritis. Jadi dalam 
pengisiannya estimasi waktu bisa diambil dari perhitungan waktu secara 
teoritis ditambah dengan waktu non produktif. 
6) Langkah kerja 
Langkah kerja berisi tentang penjelasan alur / langkah pekerjaan 
yang akan dikerkajakan step by step. Misalnya mulai dari pencekaman 
kemudian membubut facing, dst. 
7) Keselamatan kerja/ tindakan keamanan 
Sebelum melakukan pembubutan maka hal utama yang harus 
dilakukan adalah menyiapkan peralatan keselamatan kerja dan melakukan 
setting terhadap mesin sebagai tindakan keamanan atau keselamatan 
terhadap mesin. Peralatan keselamatan kerja pada umumnya berupa 
pakaian kerja, sepatu kerja, kaca mata dan sebagainya. Adapun setting 
mesin bubut meliputi : 
a) Kecepatan putaran mesin. 
b) Kesenteran cekam dengan kepala lepas. 







































































































































B. Penelitian yang Relevan 
1. Penelitian yang dilakukan oleh Thomas Sukardi (2009) yang berjudul 
Penerapan WPS dan Intensitas Pendampingan Pada Capaian Prestasi 
Praktik Pemesinan Mahasiswa Program Studi Teknik Mesin FT-UNY 
tujuannya adalah untuk mengetahui kekurangan dan kelebihan dari 
penerapan lembar kerja WPS dan penerapan pendampingan pada proses 
pembelajaran praktik pemesinan 3 mahasiswa Program Studi Teknik 
Mesin Fakultas Teknik Universitas Negeri Yogyakarta. Kesimpulannya  
a. Bahwa pelaksanaan WPS dan intensitas pendampingan dosen berjalan 
baik sesuai dengn yang diharapkan. 
b. Capaian prestasi mahasiswa yang diberi tindakan relatif baik. 
c. Proses kerja berjalan aman dan terkendali, baik untuk mesin, benda 
kerja maupun operatornya. 
Menurut Thomas Sukardi (2008) Untuk Bidang Keahlian Teknik 
Mesin Kelompok Teknologi Industri, agar efektif maka sangat dipengaruhi 
9 aspek antara lain :  
fasilitas, bahan praktik, pola pembelajaran praktik, guru/instruktor, siswa, 
teknisi , pola maintenance, keselamatan kerja dan kepemimpinan. 
Khususnya  aspek siswa harus melaksanakan kewajiban sebagai berikut :  
a. Memakai pakaian kerja 
b. Berperilaku tertib, aman, sopan ,santun, hormat dan disiplin 
c. Membuat WPS 
d. Melakukan running maintenance 
33 
 
e. Memahami semua peraturan 
f. Bertanggung jawab atas mesin dan alat yang digunakan 
Berdasarkan kondisi tersebut siswa akan memiliki keunggulan 
kompetensi praktik membubut, mengefrais dan menggerinda (hard skill) 
dan dengan membuat WPS yang didukung kewajiban lainnya terbentuk  
keunggulan sikap dan pengetahuan teknologi mekaniknya (soft skill). 
Keunggulan hard skill dan soft skill sangat dibutuhkan oleh dunia industri 
manufacturing tingkat nasional bahkan tingkat internasional sehingga 
menjadi tantangan bagi kita semua dalam mempersiapkan lulusan Program 
Keahlian Teknik Mesin di SMK Muhammadiyah 1 Bantul.    
2. Menurut Supriyono (2008), dalam skripsinya yang berjudul Penggunaan 
Work Preparation Sheet Sebagai Upaya Peningkatan Kemampuan Siswa 
Tingkat III Pada Pelaksanaan Uji Kompetensi Praktik Membubut dan 
Mengefrais Program Keahlian Teknik Permesinan Bidan Keahlian Teknik 
Mesin SMK Negeri 2 Wonosari Gunungkidul, menyatakan bahwa 
penelitian tersebut bertujuan untuk mengetahui peningkatan kemampuan 
siswa tingkat III pada uji kompetensi praktik membubut dan mengefrais 
Program Keahlian Teknik Permesianan dengan bebantuan penggunaan 
work preparation sheet SMK Negeri 2 Wonosari Gunungkidul tahun 
2007/2008.  
Tindakan perbaikan sistem dan pola pendampingan pada uji 
kompetensi praktik membubut dan mengefrais tahun 2007/2008 
mempergunakan work preparation sheet mengacu format, job dan gambar 
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kerja yang divalidasi memberikan kontribusi peningkatan perolehan nilai 
dari dua siklus sebagai berikut: Mean (rerata) dari tujuh puluh empat koma 
tujuh lima menjadi tujuh puluh enam koma sembilan empat, deviasi 
standard tiga koma satu tujuh sembilan menjadi dua koma nol-nol lima, 
minimal target prosentase perolehan nilai kelulusan di atas tujuh puluh dan 
tercapai tujuh puluh, mencapai prosentase sebesar tujuh puluh tujuh koma 
lima. 
3. Penelitian Muhtiadi (2011) yang berjudul Pengaruh Media Work Preration 
Sheet Terhadap Prestasi Belajar Pada Standar Kompetensi Menggunakan 
Perkakas Tangan di SMK Negeri 2 Wonosari. Kesimpulan hasil penelitian 
menunjukkan bahwa Pembelajaran Pada standar kompetensi menggunakan 
perkakas tangan program keahlian Teknik Pemesinan SMK Negeri 2 
Wonosari dengan menggunakan media Work Preparation Sheet dapat 
meningkatkan hasil prestasi belajar siswa selama proses pembelajaran, Hal 
ini dapat ditunjukan dengan perolehan skor rata – rata nilai dari kelas 
eksperimen adalah 75,81. Berdasarkan penilaian dalam rapot nilai tersebut 
termasuk dalam kriteria lebih dari cukup dan prosentase siswa yang 
mendapatkan nilai kurang/remidial sebesar 9,67% dari 31 siswa.  
Kemudian nilai rata-rata kelas kontrol sebesar 72,78 termasuk kriteria 
lebih dari cukup. Namun jumlah siswa yang mendapat nilai 





C. Kerangka Pikir 
Praktik menggunakan mesin bubut (praktik membubut) merupakan 
kegiatan praktikum pada mata diklat praktik pemesinan yang sebgian besar 
dikerjakan dengan mesin bubut konvensional. Job yang dikerjakan 
diantaranya membubut rata kemudian membubut bertingkat dan membuat 
alur.  
Praktik membubut merupakan salah satu mata pelajaran praktikum 
yang paling sulit karena selain untuk membuat benda kerja, juga untuk 
membentuk sikap kerja dan mengasah feeling kerja. Kesalahan yang terjadi 
akan sulit untuk diperbaiki karena membutuhkan waktu yang lama dan 
akhirnya mempengaruhi hasil belajar praktik siswa. Oleh karena itu 
diperlukan perencanaan kerja yang begitu matang agar siswa tidak bekerja 
dua kali tetapi mendapatkan hasil yang maksimal. 
 WPS menjadi salah satu solusi dimana siswa memiliki perencanaan 
kerja dan bekerja secara mandiri untuk menentukan bagian-bagian mana yang 
harus dikerjakan terlebih dahulu dan langkah kerja berikut alat yang 
diperlukan. WPS merupakan form yang dibuat oleh guru dengan mengacu 
pada standar ISO Bidang Keahlian Teknik Mesin, yang terdapat tabel dan 
kolom unntuk diisi oleh siswa sebelum melakukan praktikum. Kemudian 
guru mengoreksi isi WPS untuk mengantisifasi kesalahan pembuatan langkah 
kerja sehingga dapat berakibat fatal baik pada benda kerja, alat dan siswa 
sebagai operator. Pada saat praktik ada jumlah alat yang jumlahnya tidak 
sbanding denga jumlah siswa sehngga terjadi pemborosan waktu, pada saat 
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pengerjaan bentuk tertentu. Siswa yang kurang kraetif dan tidak memiliki 
perencanaan kerja akan cenderung menunggu teman lainya sampai pekerjaan 
selesai, karena tidak tahu mana yang dapat dikerjakan terlebih dahulu dan 
menyebabkan waktu pengerjaan menjadi tidak efektif. Sebaliknya apabila 
menggunakan WPS siswa akan tahu skema gambar kerja, langkah pengerjaan 
dan alat yang dibutuhkan. Jadi pada saat bekerja mereka memiliki prosedur 
kerja yang selalu bias terlihat. Apabila terjadi antrian alat, mereka dapat 
mengerjakan bagian yang lain, sehingga pengerjaan lebih efektif. Ketepatan 
menentukan langkah kerja dapat mengurangi beban pekerjaan siswa.  
 
D. Hipotesis Penelitian 
Berdasarkan hasil kajian teori dan kerangka berpikir, maka satu-
satunya hipotesis pada penelitian ini adalah ada perbedaan hasil belajar 
praktik membubut siswa yang diajar dengan pembelajaran menggunakan 
work preparation sheet dan tidak menggunakan work preparation sheet saat 







A. Tempat Dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini akan dilakukan di Sekolah Menengah Kejuruan (SMK) 
Muhammadiyah 1 Bantul khususnya pada siswa kelas XI Progam Keahlian 
Teknik Mesin. Penelitian ini dilaksanakan pada tanggal 5 Oktober 2012 
sampai dengan 10 November 2012. Pemilihan SMK Muhammadiyah 1 Bantul 
sebagai tempat penelitian karena penggunaan WPS pada sekolah tersebut 
belum dilaksanakan. Dengan mempertimbangkan estimasi waktu, biaya dan 
kevalidan data penelitian maka Muhammadiyah 1 Bantul dipilih sebagai 
tempat untuk melakukakan penelitian.   
 
B. Desain Penelitian 
Metode penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
penelitian eksperimen. Menurut Sugiyono (2006:107), metode penelitian 
eksperimen merupakan metode penelitian yang digunakan untuk mencari 
pengaruh perlakuan tertentu terhadap yang lain dalam kondisi yang terkendali. 
Terdapat beberapa bentuk desain eksperimen yang dapat digunakan dalam 
penelitian, yaitu : Pre-Experimental Design, True Experimental Design, 
Factorial Design, dan Quasi Experimental Design. Pada penelitian ini, 
peneliti menggunakan metode penelitian jenis True Experimemntal Design 
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dengan menggunakan rancangan jenis Posttest-Only Control Design. 
Diagram Posttest-Only Control Design sebagai berikut : 
Tabel 2. Posttest-Only Control Design (Sugiyono, 2006:112) 
 
R   X    O1 
R          O2 
Keterangan :  
O1 : Kelas eksperimen 
O2 : Kelas kontrol  
X  :  Perlakuan (penggunaan WPS) 
R  :  Random 
  
Dilakukan penelitian untuk mencari pengaruh penggunaan WPS dalam 
meningkatkan hasil balajar praktik membubut siswa kelas XI program 
keahlian teknik mesin SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Desain penelitian 
dipilih dua kelompok siswa yang masing-masing dipilih secara random (R). 
Selanjutnya kelompok yang satu diberi perlakuan dengan siswa menggunakan 
WPS dan kelas yang satu lagi siswa tidak menggunakan WPS saat praktik 
membubut. Kelompok yang diberi perlakuan disebut kelompok eksperimen 
dan kelompok yang tidak diberi perlakuan disebut kelompok kontrol. 
Pengaruh adanya perlakuan adalah (O1:O2). Pengaruh perlakuan dianalisis 
dengan uji beda, menggunakan statistik t-test. Apabila terdapat perbedaan 
yang signifikan antara kelas eksperimen dan kelas kontrol, maka perlakuan 




C. Populasi dan Sampel Penelitian  
 
1. Populasi 
Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri atas: obyek/   
subyek yang mempunyai kualitas dan karakteristik tertentu yang 
ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulan.   
(Sugiyono,2008:117).   
Populasi dalam penelitian ini meliputi seluruh kelas XI progam 
keahlian teknik mesin SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Populasi dalam  
penelitian ini dapat dilihat  pada berikut : 
Tabel 3. Populasi Penelitian 
Kelas Jumlah siswa tiap kelas 
XI TP 1 38 siswa 
XI TP 2 36 siswa 
XI TP 3 36 siswa  
XI TP 4 27 siswa 
 
 
2. Sampel  
Sampel adalah bagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki 
oleh populasi tersebut. Bila populasi besar, dan peneliti tidak mungkin 
mempelajari semua yang ada pada populasi, misalnya karena keterbatasan 
dana, tenaga dan waktu, maka peneliti dapat menggunakan sampel yang 
diambil dari populasi itu. Apa yang dipelajari dari sampel itu, 
kesimpulannya akan dapat diberlakukan untuk populasi. Untuk itu sampel 
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yang diambil dari populasi harus betul-betul representatif (mewakili). 
(Sugiyono, 2008:118) 
Untuk mencapai sampel yang representatif dapat dilakukan  
besaran sampel untuk populasi tertentu, yaitu dengan menggunakan rumus 
yang diambil dari Burhan (2005:105) sebagai berikut. 
 
Keterangan :   
n  : jumlah sampel yang dicari 
N : jumlah populasi 
d  : nilai presisi (ditentukan sebesar 90 % atau a=0,1) 
Penghitungannya adalah sebagai berikut : 
 
(dibulatkan menjadi 58). 
Sehingga besarnya sampel harus lebih besar dari 58 atau  n > 58. 
Setelah menentukan besaran sampel, kita menentukan teknik penyampelan 
untuk memperoleh sampel yang representatif. Teknik yang digunakan adalah 
Random Class Sampling (pengambilan sampel kelas secara acak sederhana). 
Dalam penelitian ini yang disampel adalah kelas. Penentuan sampel dilakukan 
dengan cara pengundian, yaitu memilih dua dari empat kelas yang ada untuk 
dijadikan sampel. Hasil undian kedua kelas tersebut adalah kelas XI TP 3 yang 
akan dijadikan sebagai kelas eksperimen dan XI TP 2 sebagai kelas kontrol.  
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D. Variabel Penelitian  
 
Variabel penelitian menurut Sugiyono (2006:61) adalah suatu atribut 
atau sifat atau nilai dari orang, obyek atau kegiatan yang mempunyai variasi 
tertentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk dipelajari dan kemudian ditarik 
kesimpulan. Variabel penelitian ada dua macam yaitu: Variabel bebas 
(independent variable) dan Variabel terikat (dependent variable). Definisi 
dari dua macam variabel tersebut adalah : 
1. Variabel bebas (independent variable) adalah faktor yang menyebabkan 
suatu pengaruh atau suatu sebab lainnya yang dimanipulasi secara 
sistematis. 
2. Variabel terikat (dependent variable) adalah faktor yang diakibatkan oleh 
adanya manipulasi pada variabel bebas.  
Variabel bebas dalam penelitian ini adalah: pelaksanaan praktik 
membubut siswa yang diajar dengan pembelajaran menggunakan work 
preparation sheet pada mata diklat praktik pemesinan, sedangkan variabel 
terikatnya adalah hasil belajar praktik siswa pada mata diklat praktik 
pemesinan. Berikut adalah definisi operasional dari variabel : 
1. Metode belajar dengan work preparation sheet  
Adalah pembelajaran praktik pemesinan menggunakan work 
preparation sheet sebagai unsur pemahaman siswa sebelum 





2. Hasil belajar tanpa WPS 
Adalah pembelajaran praktik pemesinan, langsung praktik 
membuat benda kerja tanpa didahului pembuatan WPS atau prosedur 
pengerjaan benda kerja. 
 
E. Instrumen Penelitian  
 
Pada prinsipnya meneliti adalah melakukan pengukuran, maka harus 
ada alat ukur yang baik. Alat ukur dalam penelitian biasanya dinamakan 
instrumen penelitian. Jadi instrumen penelitian adalah suatu alat yang 
digunakan mengukur fenomena alam maupun sosial yang diamati.                 
Secara spesifik semua fenomena ini disebut variabel penelitian.                                   
(Sugiyono,2008:148). Variabel yang diukur pada penelitian ini adalah hasil 
belajar praktik membubut siswa. 
1. Validitas  
Validitas ini dapat dikelompokan menjadi dua macam, yaitu: 
validitas logis dan validitas empiris. Instrumen dikatakan mempunyai 
validitas logis apabila instrumen tersebut secara analisis akal sudah sesuai 
dengan isi dan aspek yang diungkap. Validitas empiris adalah validitas 
yang dicapai dengan jalan menguji mencobakan instrumen tersebut secara 
langsung pada responden. 
Validitas logis suatu instrumen dapat diperoleh dengan jalan 
mengkonsultasikan instrumen yang telah disusun kepada para ahli (Expert 
Judgment). Para ahli yang ditunjuk adalah beberapa dosen ahli dan praktisi 
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sesuai dengan bidangnya masing-masing, dengan tujuan untuk 
mendapatkan keterangan apakah maksud dari indikator-indikator setiap 
variabel. Instrumen dikatakan valid jika instrumen tersebut dapat 
mengukur apa yang hendak diukur.  
Instrument penelitian ini menggunakan validitas logis, yaitu 
dengan jalan mengkonsultasikan instrumen yang telah disusun sesuai job 
sheet kerja bubut kepada dosen ahli pemesinan. Penunjukan dosen ahli 
pemesinan, dengan tujuan untuk mendapatkan keterangan apakah isi job 
sheet sebagai  instrumen tersebut dapat dipahami oleh siswa dan aspek-
aspek yang terkandung dapat mengambarkan indikator-indikator penilaian 
kinerja berdasarkan job sheet kerja bubut. 
2. Hasil validasi 
Validasi dilakukan oleh dua validator diantaranya satu dosen ahli 
pemesinan dan satu guru senior di SMK  Muhammadiyah 1 Bantul. Hasil 
dari validasi merekomendasikan bahwa secara umum instrument dapat 
digunakan untuk penelitian, namun ada beberapa masukan dari validator  
diantaranya lembar WP alat potong dan alat ukur dibuat kolom sendiri dan 
datambah kedalaman pemakanan, bagian-bagian yang penting dari produk 
diberi diberi presentase nilai lebih tinggi. Masukan dari validator dan 
instrumen dapat dilihat pada halaman lampiran.     
3. Kisi-kisi Instrumen  
Kisi-kisi instrumen praktik membubut adalah sebagai berikut. 
1. Siswa dapat mengidentifikasi mesin/ alat bantu yang digunakan. 
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2. Siswa dapat mengidentifikasi alat potong yang digunakan. 
3. Siswa dapat mengidentifikasi urutan pekerjaan. 
4. Siswa dapat mengidentifikasi parameter pemesinan. 
5. Siswa dapat mengidentifikasi estimasi waktu. 
6. Siswa dapat menggambar sket. 
7. Siswa dapat mengidentifikasi tindakan keselamatan kerja. 
 
F. Teknik Pengambilan Data  
Pengambilan data merupakan langkah yang paling utama dalam 
penelitian, karena tujuan utama dari penelitian adalah mendapat data. Tanpa 
mengetahui teknik pengumpulan data, maka peneliti tidak akan mendapatkan 
data yang memenuhi standar data yang ditetapkan. Penelitian ini dalam 
mengambil data-data dengan menggunakan tes. 
Data penelitian didapat dengan cara mengetahui kemampuan tes. Tes  
digunakan untuk memperoleh data tentang hasil belajar praktik membubut 
siswa. Tes dalam penelitian ini adalah praktik membubut. Hasil dari tes 
praktik membubut siswa adalah benda kerja membubut bertingkat dan alur 
pada kelas eksperimen dan kelas kontrol. Dimana pengukuran dilakukan pada 
kelas eksperimen dan kelas kontrol dengan tingkat pengukuran yang sama. 
Kemudian hasil pengukuran kelas eksperimen dan kelas kontrol digunakan 





G. Teknik Analisis Data 
Menurut Sugiyono (2006:207), kegiatan dalam analisis data meliputi : 
pengelompokan data berdasarkan variabel dan responden, tabulasi data 
berdasarkan variabel dari seluruh responden, penyajian data tiap variabel yang 
diteliti, penghitungan untuk menjawab rumusan masalah, dan melakukan 
penghitungan untuk menguji hipotesis yang telah diajukan. Tujuan yang ingin 
dicapai dalam penelitian adalah untuk mengetahui pengaruh penggunaan WPS 
dalam meningkatkan hasil belajar praktik. Untuk melakukan analisis data pada 
penelitian ini, langkah pertama yaitu mendeskripsikan data, kemudian uji 
persyaratan analisis yang terdiri dari uji normalitas. Untuk pengujian hipotesis 
menggunakan t-test, sedang untuk menjawab pertanyaan penelitian 
menggunakan analisis deskriptif.      
1. Deskripsi Data  
Pada penelitian ini, statistik deskriptif digunakan untuk menyajikan 
data yang diperoleh melalui pengumpulan data. Data yang dikumpulkan 
berupa nilai siswa. Data yang diperoleh ini disajikan dalam bentuk tabel, 
histogram, nilai max, nilai min, mean, dan simpangan baku. Menurut 
Sugiyono (2006:207), statistik deskriptif adalah statistik yang digunakan 
untuk menganalisis data dengan cara mendeskripsikan atau 
menggambarkan data yang telah terkumpul sebagaimana adanya tanpa 





Pada tahap ini digunakan statistik deskriptif yaitu dengan 
menghitung harga mean (Me), median (Md), modus (Mo), standar deviasi 
atau simpangan baku (Sd) dan varians ( 2S ).  
a. Mean (Me) 
Mean merupakan teknik penjelasan kelompok berdasarkan atas 
nilai rata-rata dari kelompok tersebut. Me dihitung dengan rumus mean 




 Me   = Mean (rata-rata) 
 
iX     = Jumlah nilai X ke i sampai ke n 
 n      = Jumlah individu  
b. Median (Md) 
Median yang selanjutnya disingkat Md adalah nilai tengah-tengah 
dari data yang diobservasi, setelah data tersebut disusun mulai dari 
urutan yang terkecil sampai yang terbesar atau sebaliknya. Kemudian 
data yang telah diurutkan itu dibagi  menjadi dua bagian yang sama 
















b    =  Batas bawah dimana median akan terletak 
p    =  Panjang kelas Me 
n    =  Banyak data 
F    =  Jumlah semua frekuensi sebelum kelas Me 
f     =  Frekeunsi kelas Me   
c. Modus (Mo) 
Modus merupakan teknik penjelasan kelompok yang didasarkan 
atas nilai yang sedang populer atau yang sering banyak muncul dalam 




Mo = Modus 
b  = Batas kelas interval dengan frekuensi terbanyak 
p  = Panjang kelas Mo 
 b1 = Frekuensi pada kelas Mo dikurangi frekuensi kelas interval   
     terdekat    sebelumnya   
 b2 = Frekuensi kelas Mo dikurangi frekuensi kelas interval berikutnya    
     (Sugiyono, 2007:144). 






















is  = Simpangan baku 
N = Jumlah data 
X = Nilai data 
(Sugiyono, 2007:58) 
Seluruh proses penghitungan selengkapnya dibantu dengan 
komputer Seri program SPSS versi 16.0. dari Joko Sulistyo S. SI tahun 
2012. Hasil penghitungan selengkapnya disajikan dalam lampiran.  
2. Pengujian hipotesis Penelitian 
Hipotesis dalam penelitian ini berbentuk hipotesis komparatif dua 
sampel dengan jenis data ratio. Statistik yang digunakan untuk menguji 
hipotesis ini adalah statistik parametris. Terdapat beberapa hal yang harus 
dipenuhi untuk dapat melakukan pengujian hipotesis dengan 
menggunakan statistik  parametris yaitu :  
a. Syarat statistik parametris 
Uji normalitas data digunakan untuk mengetahui apakah data yang 
akan dianalisis dengan statistik parametris berdistribusi normal atau tidak. 
Teknik yang digunakan untuk melakukan pengujian normalitas data adalah 
dengan menggunakan Chi Kuadrat (χ2). Secara garis besar, pengujian 
normalitas data dengan χ2 dilakukan dengan cara membandingkan kurve 
normal yang terbentuk dari data yang telah terkumpul dengan kurve 
normal standar. Bila perbandingan kurve tersebut tidak menunjukkan 
perbedaan yang signifikan, maka data yang akan dianalisis berdistribusi 
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normal. Untuk mengetahui harga Chi Kuadrat (χ2), dapat juga dihitung 




2                                                      .....................................  (1) 
(Sugiyono, 2007:81) 
Keterangan : 
χ2        : Chi kuadrat  
fo        : frekuensi atau jumlah data hasil observasi 
fh : frekuensi atau jumlah yang diharapkan (persentase luas tiap bidang 
dikalikan dengan n) 
fo -  fh : selisih data fo dengan fh 
Setelah harga Chi kuadrat (χ2) hitung diketahui, maka 
dibandingkan dengan harga Chi kuadrat (χ2) dalam tabel Chi kuadrat (χ2). 
Jika Chi kuadrat (χ2) hitung < Chi kuadrat (χ2) tabel, maka data 
berdistribusi normal. Untuk mencari harga Chi kuadrat (χ2) hitung dibantu 
dengan komputer Seri Program Statistik SPSS (Statistical Program for 
Social Science)  dari Joko Sulistyo S. SI tahun 2012.  
b. Pengujian hipotesis komparatif 
Hipotesis dalam penelitian ini berbentuk hipotesis komparatif dua 
sampel independen. Oleh karena itu, untuk menguji hipotesis ini 
digunakan rumus uji–t (t-test). Uji–t dilakukan jika data berdistribusi 
normal. 
 




oH  : 1 = 2  
aH  : 1 2 
Ho = Tidak ada perbedaan hasil belajar siswa antara kelompok yang     
menggunakan WPS dan kelompok yang tidak menggunakan         
WPS. 
Ha = Ada perbedaan hasil belajar siswa antara kelompok yang 
menggunakan WPS dan kelompok yang tidak menggunakan         
WPS.  
Keputusan: 
Jika t hitung > t tabel, maka Ha diterima 
Jika t hitung < t tabel, maka Ha ditolak 
Pengujian hipotesis menggunakan t-test. Kriteria penerimaan Ho 
dan Ha pada t-test adalah jika t hitung >  t tabel maka Ho gagal diterima dan 
Ha tidak ditolak, dan jika t hitung < t tabel maka Ho tidak ditolak dan Ha 
gagal diterima, menggunakan taraf signifikansi 5%. Rumus t-test yang 
diperoleh dari Nurgiyantoro adalah: 
t =   
(Nurgiyantoro, 2002:178) 
Keterangan: 
 t          = t ratio 
D       = skor hasil pengukuran pertama dan kedua 
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 ∑D     = jumlah perbedaan antara setiap pasangan 
  N      = subjek pada sampel 
Rumus di atas digunakan untuk mengetahui perbedaan hasil belajar 
praktik membubut siswa pada mata diklat praktik pemesinan antara 
siswa yang menggunakan WPS dengan siswa yang tidak menggunakan 
WPS. Hal ini didasarkan pada data yang diperoleh berasal dari sampel 
(kelas) yang berbeda. Selanjutnya untuk mengetahui peningkatan hasil 
belajar praktik membubut siswa menggunakan analisis deskriptif. 
Seluruh proses penghitungan selengkapnya dibantu dengan 
komputer Seri program SPSS (Statistical Program for Social Science)  
versi 16.0. dari Joko Sulistyo S. SI tahun 2012. Hasil penghitungan 











HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
A. Hasil Penelitian 
Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui perbedaan hasil belajar 
praktik membubut siswa antara yang menggunakan WPS saat praktik 
membubut dan yang tanpa menggunakan WPS saat praktik membubut. Selain 
itu, penelitian ini juga bertujuan untuk mengetahui peningkatan hasil belajar 
praktik membubut siswa antara kelas eksperimen dan kelas kontrol siswa 
kelas XI SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Data dalam penelitian ini  diperoleh 
dari nilai/skor hasil tes belajar praktik membubut siswa. Hasil penelitian pada 
kelas eksperimen dan kelas kontrol disajikan sebagai berikut.   
 
B. Deskripsi Data 
a. Data skor hasil praktik membubut kelas kontrol 
Subjek pada kelas kontrol sebanyak 36 siswa. Dari skor hasil praktik 
membubut, skor tertinggi yang dicapai siswa adalah 87 dan sekor terendah 
sebesar 70.  
Pengolahan data menggunakan bantuan komputer program SPSS 
(Statistical Program for Social Science) versi 16.0, diketahui bahwa skor rata-
rata (mean) yang diraih siswa kelas kontrol pada hasil praktik membubut 
sebesar 78,56; skor tengah (median) sebesar 78,00; modus sebesar 77 dan 
simpangan bakunya sebesar 3,79055. Distribusi skor hasil praktik membubut 
bertingkat kelas kontrol  dapat dilihat pada tabel 4 berikut ini.       
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1 70-72 2 
2 73-75 4 
3 76-78 13 
4 79-81 10 
5 82-84 4 
6 85-87 3 
 
Tabel 5: Distribusi Frekuensi Relatif Skor Praktik Membubut Kelas     







1 70 - 72 2 5.56 
2 73 - 75 4 11.11 
3 76 - 78 13 36.11 
4 79 - 81 10 27.78 
5 82 - 84 4 11.11 
6 85 - 87 3 8.33 
 ∑ 36 100 
 
Tabel diatas dapat disajikan dalam bentuk histogram sebagai berikut. 
 

















Gambar 6. Histogram Distribusi Frekuensi Skor Hasil Praktik Membubut 
Kelas Kontrol 
 
Dari tabel dan histogram di atas, dapat diketahui siswa yang mendapat 
skor 70-72 ada 2 siswa, skor 73-75 ada 4 siswa, 76-78 ada 13 siswa, 79-81 ada 
10 siswa, 82-84 ada 4 siswa, 85-87 ada 3.   
 
b. Data skor hasil praktik membubut kelas eksperimen 
Subjek pada kelas kontrol sebanyak 36 siswa. Dari skor hasil praktik 
membubut, skor tertinggi yang dicapai siswa adalah 90 dan skor terendah 
sebesar 73. 
Pengolahan data menggunakan bantuan komputer program SPSS 
(Statistical Program for Social Science) versi 16.0, diketahui bahwa sekor 
rata-rata (mean) yang diraih siswa kelas kontrol pada hasil praktik membubut 
sebesar 81,64; skor tengah (median) sebesar 81,00; modus sebesar 81 dan 
simpangan bakunya sebesar 4.06485. Distribusi skor hasil praktik membubut 























1 73-75 2 
2 76-78 5 
3 79-81 12 
4 82-84 10 
5 85-87 6 
6 88-90 1 
 
Tabel 7: Distribusi Frekuensi Relatif Skor Praktik  Membubut Kelas   







1 73 - 75  2 5.56 
2 76 - 78 5 13.89 
3 79 - 81 12 33.33 
4 82 - 84  10 27.78 
5 85 – 87 6 16.67 
6 88 - 90  1 2.78 
 ∑  36 100 
  
Tabel diatas dapat disajikan dalam bentuk histogram sebagai berikut. 
 
Gambar 7. Histogram Distribusi Frekuensi Skor Hasil Praktik   

















Gambar 8. Histogram Distribusi Frekuensi Skor Hasil Praktik Membubut 
Kelas Eksperimen 
Dari tabel dan histogram di atas, dapat diketahui siswa yang mendapat 
skor 73-75 ada 2 siswa, skor 76-78 ada 5 siswa, 79-81 ada 12 siswa, 82-84 ada 
10 siswa, 85-87 ada 6 siswa, 88-90 1 siswa.  
 
C. Pengujian Persyaratan Analisis Data ( Untuk uji hipotesis ) 
Analisis data pada penelitian ini dilakukan dengan menguji hipotesis 
dengan menggunakan uji–t. Syarat untuk melakukan uji–t adalah data harus 
berdistribusi normal. Data yang dianalisis adalah prestasi belajar (hasil belajar 
praktik) kelas eksperimen (X1) dan prestasi belajar (hasil belajar praktik) kelas 
kontrol (X2). Sebelum dilakukan analisis data, terlebih dahulu dilakukan uji 
persyaratan analisis data yang terdiri dari uji normalitas sebaran data. Hasil uji 
normalitas sebaran disajikan sebagai berikut. 
1. Uji Normalitas Sebaran Data 
Data pada uji normalitas sebaran ini diperoleh dari nilai/skor hasil 
tes/hasil praktik memebubut siswa, baik kelas kontrol maupun kelas 



















yang diperoleh dari hasil perhitungan ( ) lebih kecil dari skor Chi Kuadrat 
yang diperoleh dari tabel (  ) pada taraf signifikan 5% atau jika dihitung 
dengan SPSS (sig > 0.05). 
 
a. Uji Normalitas Sebaran  Data Skor Hasil Praktik Membubut Kelas Kontrol 
Normalitas distribusi frekuensi nilai/skor hasil praktik membubut kelas 
kontrol dihitung dengan tabel Chi Kuadrat atau dengan bantuan komputer Seri 
Program Statistik SPSS (Statistical Program for Social Science) 16.0. 
Rangkuman hasil uji normalitas sebaran data nilai  hasil praktik membubut 
disajikan sebagai berikut.  
Tabel 8: Rangkuman Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil         





Fo fh fo -fh ( fo - fh )
2
 ( fo - fh )
2
/ fh 
1 70 – 72 2 1 1 1 1 
2 73 – 75 4 5 -1 1 0.2 
3 76 - 78 13 12 1 1 0.08 
4 79 - 81 10 12 -2 4 0.33 
5 82 - 84 4 5 -1 1 0.2 
6 85 - 87 3 1 2 4 4 
Jumlah 36 36 0   5.82 
  
Tabel 9: Rangkuman Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil     
         Praktik Membubut Kelas Kontrol 
Data   db Keterangan 




Hasil perhitungan uji normalitas sebaran data diketahui skor  sebesar 
5,82 dengan db 13. Skor  kemudian dikonsultasikan pada tabel  . Skor 
 pada tatif signifikan 5% dan db 13 adalah 22,36. Dengan demikian skor 
 lebih kecil dari skor  , atau dengan menggunakan uji kolmogorof-
smirnov diketahui bahwa:  
Tabel 10: Rangkuman Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil 
Praktik Membubut Kelompok Kontrol Dengan SPSS 
Kelas 
 
statistic df sig 
kontrol 0,174 36 0,263 
(Sumber: Data Induk diolah) 
 
Signifikan nilai praktik membubut adalah 0,263. Distribusi frekuensi 
dikatakan normal jika nilai (sig > 0.05). Sehingga didapatkan sig > 0,05      
(0, 263> 0,05). Dari perhitungan di atas dapat disimpulkan bahwa: distribusi 
frekuensi nilai praktik membubut kelas kontrol berdistribusi normal.  
 
b. Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil Praktik Membubut Kelas 
Eksperimen 
Normalitas distribusi frekuensi nilai/skor hasil praktik membubut kelas 
kelas eksperimen dihitung dengan tabel Chi Kuadrat atau dengan bantuan 
komputer Seri Program Statistik SPSS (Statistical Program for Social 
Science) 16.0. Rangkuman hasil uji normalitas sebaran data nilai praktik 




Tabel 11: Rangkuman Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil 




fo fh fo -fh ( fo - fh )
2
 ( fo - fh )
2
/ fh 
1 73 - 75  2 1 1 1 1 
2 76 - 78 5 5 0 0 0 
3 79 - 81 12 12 0 0 0 
4 82 - 84  10 12 -2 4 0.33 
5 85 - 87 6 5 1 1 0.2 
6 88 - 90  1 1 0 0 0 
Jumlah 36 36 0   1.53 
 
Tabel 12. Rangkuman Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil 
Praktik Membubut Kelas Eksperimen  
Data   db Keterangan 
Nilai Awal 1,53 21,02 12  
 
Hasil perhitungan uji normalitas sebaran data diketahui skor  sebesar 
1.53 dengan db 12. Skor  kemudian dikonsultasikan pada tabel  . Skor 
 pada tatif signifikan 5% dan db 12 adalah 21,02. Dengan demikian skor 
 lebih kecil dari skor , atau dengan menggunakan uji kolmogorof-
smirnov diketahui bahwa:  
Tabel 13: Rangkuman Hasil Uji Normalitas Sebaran Data Skor Hasil 




Statistic df sig 
kontrol 0,101 36 0,676 




Sig nilai praktik membubut adalah 0,676. Distribusi frekuensi dikatakan 
normal jika nilai (sig > 0.05). Sehingga didapatkan sig > 0,05 (0,676> 0,05). 
Dari perhitungan di atas dapat disimpulkan bahwa: distribusi frekuensi nilai 
praktik membubut kelas eksperimen berdistribusi normal.   
 
D. Pengujian Hipotesis 
Uji-t data hasil praktik membubut untuk mengetahui apakah ada 
perbedaan antara kelas eksperimen dan kelas kontrol. Dimana kelas 
eksperimen diberi perlakuan menggunakan WPS saat praktik membubut dan 
kelas kontrol tidak menggunakan WPS saat praktik membubut. Uji hipotesis 
yang digunakan adalah uji–t dua data sampel tidak berpasangan (independent 
t–test) dikarenakan data yang dianalisis diperoleh dari kelompok kelas yang 
berbeda. Adapun hipotesis nol (Ho) dan hipotesis alternatif (Ha) pada 
penelitian ini adalah :  
Ho =   Tidak ada perbedaan hasil belajar praktik membubut siswa antara kelas 
yang menggunakan WPS saat praktik membubut dengan kelas yang 
tanpa menggunakan WPS saat praktik membubut. 
Ha =   Ada perbedaan hasil belajar praktik membubut siswa antara kelas yang 
menggunakan WPS saat praktik membubut dengan kelas yang tanpa 
menggunakan WPS saat praktik membubut. 
 
Kriteria penerimaan Ho dan Ha adalah jika t hitung lebih besar dari t 
tabel (t hitung > t tabel) maka Ho gagal diterima dan Ha tidak ditolak, dan jika      
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t hitung lebih kecil dari t tabel (t hitung < t tabel) maka Ho diterima dan Ha 
ditolak. Hasil uji-t selengkapnya dapat dilihat sebagai berikut. 










3,329 2,000 70 0,001 
     > tt  Ada beda 
 
    Sig.(2-tailed) < 0,05 
     Ada beda 
 
 
  (Sumber: Data Induk diolah) 
 
Hasil penelitian menunjukan bahwa diperoleh harga t hitung nilai praktik 
membubut sebesar 3,329 dengan dk 70. Kemudian skor t hitung tersebut 
dikonsultasikan dengan nilai t tabel pada taraf signifikan 5% dan dk 70. Skor  
t tabel pada taraf signifikan 5% dan dk 70 adalah 2,000. Dengan demikian       
t hitung lebih besar dari t tabel (3,329 > 2,000), ini berarti bahwa Ho yang  
menyatakan tidak ada perbedaan hasil belajar praktik membubut siswa antara 
kelas yang menggunakan WPS saat praktik membubut dengan kelas yang 
tanpa menggunakan WPS saat praktik membubut gagal diterima dan Ha yang 
menyatakan ada perbedaan hasil belajar praktik membubut siswa antara kelas 
yang menggunakan WPS saat praktik membubut dengan kelas yang tanpa 
menggunakan WPS saat praktik membubut tidak ditolak. Dengan kata lain 
terdapat perbedaan secara signifikan antara kelas eksperimen yang 
menggunakan WPS saat praktik membubut dengan kelas kontrol yang tidak 
menggunakan WPS saat praktik membubut, dimana kemampuan kelas 
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eksperimen yang menggunakan WPS mempunyai nilai rata-rata yang lebih 
tinggi jika dibandingkan dengan kelas kontrol yang tidak menggunakan WPS 
saat praktik membubut. 
Hipotesis penelitian yang menyatakan “Ada perbedaan hasil belajar 
praktik membubut siswa antara kelas yang menggunakan WPS saat praktik 
membubut dengan kelas yang tanpa menggunakan WPS saat praktik 
membubut.” diterima. 
Dari hasil uji-t dapat disimpulkan bahwa ada perbedaan antara 
kelompok eksperimen yang diberi perlakuan menggunakan WPS saat praktik 
membubut dengan kelompok yang melaksanakan praktik membubut tanpa 
WPS. 
Nilai rata-rata antara kelas eksperimen dan kelas kontrol adalah. 
Tabel 15: Rangkuman Rerata Nilai Praktik Membubut Antara Kelas 
Eksperimen dan Kelas Kontrol 
Kelas  eksperimen  81,64 
Kelas  kontrol  78,56 
 
Hasil praktik membubut dikatakan lulus apabila,  nilai praktik > KKM. 
Dimana nilai KKM di SMK Muhammadiyah 1 Bantul adalah 78. Perbedaan 
rata-rata antara kelas eksperimen dan kelas kontrol dapat dilihat bahwa kelas 
eksperimen lebih tinggi dibanding kelas kontrol,  yaitu   81,64 >  
78,56. Sehingga dapat disimpulkan bahwa hasil belajar praktik membubut 
kelas eksperimen lebih tinggi dibanding kelas kontrol, yang artinya kelas  
eksperimen lebih meningkat. 
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E. Pembahasan Hasil Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. Populasi 
dalam penelitian ini adalah kelas XI, dengan jumlah siswa keseluruhan 137 
siswa. Besar sampel dalam penelitian ini adalah 72 siswa  yang terbagi 
menjadi 36 sampel sebagai kelas kontrol dan 36 sampel sebagai kelas 
eksperimen. Tujuan dilakukan penelitian adalah untuk mengetahui perbedaan 
hasil belajar praktik membubut siswa yang diajar dengan pembelajaran 
menggunakan work preparation sheet dan tidak menggunakan work 
preparation sheet saat praktik membubut di SMK Muhammadiyah 1 Bantul. 
Variabel dalam penelitian ini ada dua yaitu pelaksanaan praktik 
membubut siswa yang diajar dengan pembelajaran menggunakan work  
preparation sheet pada mata diklat praktik pemesinan sebagai variabel bebas, 
sedangkan variabel terikatnya adalah hasil belajar praktik siswa pada mata 
diklat praktik pemesinan. Penggunaan WPS saat praktik membubut hanya 
diberlakukan pada kelas eksperimen saja, yaitu kelas XI TP 3. Pada kelas 
kontrol tidak menggunakan WPS saat praktik membubut. 
Setelah data diuji persyaratan analisis maka diketahui bahwa nilai tes 
kelas eksperimen dan tes kelas kontrol berdistribusi normal. Oleh sebab itu 
teknik analisis data menggunakan t-tes dapat digunakan untuk penelitian ini. 
Karena terdapat persyaratan yang harus dipenuhi sebelum melakukan analisis 
dengan uji t, yaitu data berdistribusi normal maka selanjutnya melakukan tes 
praktik membubut. Yaitu dengan memberi perlakuan kepada kelas 
eksperimen. Kelas eksperimen diberi perlakuan menggunakan WPS saat 
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praktik membubut, sedang kelas kontrol tidak menggunakan WPS saat 
melakukan praktik membubut.  
Data hasil nilai yang diperoleh pada praktik membubut adalah sebagai 
berikut. t hitung adalah 3,329 dengan db 70 Kemudian skor t hitung tersebut 
dikonsultasikan dengan nilai t tabel pada taraf signifikan 5% dan db 70. Skor  
t tabel pada taraf signifikan 5% dan db 70 adalah 2,00. Hal itu menunjukkan 
bahwa skor t hitung lebih besar dari skor t tabel ( : 3,329 >  : 2,000 ). Hasil 
Uji-t tersebut menunjukkan bahwa nilai praktik membubut tersebut di atas 
terdapat perbedaan, dimana kelas eksperimen lebih tinggi dibanding kelas 
kontrol. 
Perbedaan tersebut dikarenakan adanya perlakuan yang diberikan pada 
kelas eksperimen yaitu penggunaan WPS saat praktik. Sehingga pengaruh 
penggunaan WPS mendukung kerangka teoritik yang ada, dan data yang 
diperoleh mendukung hipotesis yang diajukan. 
Dari hasil penelitian, prestasi belajar prktik membubut kelas yang diberi 
perlakuan lebih tinggi dibanding dengan kelas yang tidak diberi perlakuan. 
Hal ini dapat dilihat dari selisih rerata nilai praktik membubut antara kelas 
eksperimen dengan kelas kontrol yaitu   81,64 >  78,56 yang 
menunjukkan bahwa rerata kelas eksperimen lebih tinggi dibanding kelas 
kontrol. Sehingga dapat disimpulkan bahwa kelas yang diberi perlakuan 
penggunaan WPS saat praktik lebih meningkat dibanding kelas kelas yang 
tidak menggunakan WPS.  
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Kelas yang menggunakan WPS saat praktik membubut terbukti 
memberikan pengaruh dan hasil positif terhadap peningkatan hasil belajar 
praktik membubut. kelas yang menggunakan WPS lebih meningkat 
dibandingkan kelas yang tidak menggunakan WPS. Siswa yang menggunakan 
WPS lebih terencana saat melakukan praktik membubut. Mereka 
merencanakan terlebih dahulu langkah-langkah apa yang akan dilakukan saat 
praktik membubut nanti dan dituangkan dalam lembar persiapan kerja. Saat 
praktik membubut, siswa tinggal melaksanakan apa yang telah direncanakan 
tadi, sehingga lebih efektif dan mengurangi cacat produk dan tentunya akan 
meningkatkan hasil praktik.  
Siswa yang tidak menggunakan WPS saat praktik, akan kebingungan 
ketika sudah menghadapi mesin untuk praktik membubut dikarenakan mereka 
belum merencanakan terlebih dahulu langkah-langkah apa saja yang akan 
dilakukan pada waktu praktik. Mereka biasanya hanya ikut-ikut temannya dan 
tidak mengetahui langkah-langkah yang benar, sehingga jika temannya salah 
siswa tersebut juga ikut salah. Dengan demikian hasil praktik membubut siswa 
tidak akan maksimal. 
Dengan demikian secara keseluruhan penelitian “Pengaruh penggunaan 
WPS dalam meningkatkan hasil belajar praktik membubut siswa kelas XI pada 
mata diklat praktik pemesinan di SMK Muhammadiyah 1 Bantul” mendukung 
kerangka teoritik yang ada, data yang diperoleh mendukung hipotesis yang 






A. Kesimpulan  
Berdasarkan hasil penelitian dan pembahasan yang telah disampaikan 
pada bab IV, maka dapat diambil kesimpulan sebagai berikut. 
1. Rerata hasil belajar praktik membubut kelas XI SMK Muhammadiyah 1 
Bantul pada mata diklat praktik pemesinan yang diajar dengan 
pembelajaran menggunakan work preparation sheet (kelas eksperimen) 
dan tidak menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut 
(kelas kontrol) berbeda. Rerata  nilai kelas eksperimen mempunyai nilai 
yang lebih tinggi yaitu eksperimen 81,64 > kontrol 78,56. Hasil belajar 
praktik membubut kelas yang menggunakan WPS lebih tinggi dibanding 
dengan kelas yang tidak menggunakan WPS saat praktik membubut.  
2. Hasil penelitian ini menunjukan bahwa terdapat perbedaan hasil belajar 
praktik membubut antara kelas yang diajar dengan pembelajaran 
menggunakan work preparation sheet (kelas eksperimen) dan tidak 
menggunakan work preparation sheet saat praktik membubut (kelas 
kontrol). Perbedaan ditunjukkan dengan Harga t hitung lebih besar daripada t 







B. Implikasi Penelitian  
Setelah mengetahui kesimpulan di atas, terdapat implikasi terapan yang 
perlu diperhatikan dalam kaitannya dengan penelitian ini. Berpijak pada hasil 
penelitian, maka perlu upaya dari pihak sekolah untuk lebih menekankan 
siswa- siswanya dengan terlebih dahulu diwajibkan mempersiapkan langkah-
langkah kerja apa saja yang perlu dipakai sebelum praktik membubut.           
Yaitu dengan cara menuangkan langkah-langkah tersebut ke dalam lembar 
persiapan kerja WPS. Hasil langkah-langkah kerja yang sudah dituangkan 
dalam lembar persiapan kerja dan sudah mendapat persetujuan dari guru 
pengampu tersebut dijadikan patokan atau pegangan dalam melaksanakan 
praktik memebubut. Sehingga para siswa tidak kebingungan pada saat 
melaksanakan praktik dan menjadikan praktik membubut lebih efektif. 
  
C. Keterbatasan Penelitian 
Penelitian ini masih terbatas pada pembelajaran praktik membubut kelas 
XI dengan satu kelas eksperimen dan satu kelas kontrol. Selain itu, penelitian 
ini juga masih terbatas pada ruang lingkupnya yang hanya dilakukan di SMK 
Muhammadiyah 1 Bantul.  
Penelitian hanya menggunakan satu macam metode, yaitu penggunaan 
WPS saat praktik membubut, tidak menutup kemungkinan masih banyak 





Penelitian ini juga memiliki keterbatasan atau kelemahan yaitu tidak 
menarik/menghitung nilai reliabilitasnya. Selain itu, peneliti belum bisa 
mengontrol variabel-variabel lain yang dapat mempengaruhi hasil penelitian. 
Setiap kelompok tidak dilakukan pretest, tetapi menganggap bahwa setiap 
kelompok mempunyai kemampuan yang sama. 
  
D. Saran-saran 
Berdasarkan temuan penelitian yang telah dilakukan, beberapa saran 
sebagai usaha untuk lebih meningkatakan hasil belajar praktik, khususnya 
praktik membubut adalah sebagai berikut. 
1. Penggunaan WPS saat praktik perlu dilakukan agar para siswa lebih siap 
dalam melaksanakan praktik. 
2. Sinergitas antara peneliti, guru, siswa dan pihak sekolah perlu dilakukan 
demi tercapainya hasil belajar praktik lebih meningkat. 
3. Melihat keterbatasan yang ada pada penelitian ini, diharapkan adanya 
penelitian yang lebih lanjut dengan sasaran peningkatan hasil belajar 
praktik serta ruang lingkup yang lebih luas dan bervariasi untuk 
mendapatkan hasil yang lebih komperhensif mengenai peningkatan hasil 
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NAMA SEKOLAH   :   SMK MUHAMMADIYAH I BANTUL 
MATA PELAJARAN :   Kompetensi Kejuruan  
KELAS/SEMESTER  :   XI/  03 dan 04   
STANDAR KOMPETENSI :   Melakukan Pekerjaan dengan Mesin Bubut       
KODE KOMPETENSI :   014.KK.09  
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78  Tes tertulis  
























   
2. Menjelaskan  
teknik 
pengoperasian 
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 Memahami  
prosedur 
menghidupkan 
mesin bubut  
dengan benar 
 Mengoperasikan  
mesin bubut 
berdasarkan 
instruksi kerja  
dan prosedur. 
 
78  Tes tertulis  
 Tes unjuk 
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dan alat bantu 
pembubutan. 
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lubang, 
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 Mesin bubut 
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RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN (RPP) 
POSTEST KELAS KONTROL 
Satuan Pendidikan  : SMK Muhammadiyah 1 Bantul  
Satuan Pendidikan  : Teknik Pemesinan  
Program Keahlian  : Mesin Perkakas 
Mata Pelajaran  : Kompetensi kejuruan  
Kelas / Semester  : XI / 3 
Alokasi waktu   : 4  jam pelajaran (2x pertemuan) 
Standar kompetensi  : Melakukan pekerjaan dengan mesin bubut 
Kompetensi Dasar   : Mengoperasikan mesin bubut 
Indikator   : 1.1 Menjelaskan cara menghitung kecepatan putar mesin  
        bubut   
1.2 Menjelaskan cara menggunakan alat bantu yang ada    
      pada mesin bubut  
     1.3 Mempraktekan pembubutan bertingkat  
Aspek Pendidikan Budaya  
Dan Karakter Bangsa : Siswa memiliki semngat kemandirian, disiplin, percaya  
  diri, dan Kecermatan 
 
Pertemuan ke-3:  (indikator 1.3)   
I. Tujuan Pembelajaran :  
Setelah memperhatikan penjelasan dari guru, maka siswa dapat : 
1. Menjelaskan cara menghitung kecepatan putar mesin  dengan benar  
2. Menjelaskan cara menggunakan alat bantu pada mesin  dengan benar 
3. Menjelaskan prosedur pembubutan bertingkat dengan benar  
4. Membubut bertingkat sesuai SOP  
II. Materi Ajar :     
Praktek membubut bertingkat  
III. Metode Pembelajaran : 
Ceramah, praktik  
 PEMERINTAH KABUPATEN BANTUL 
DINAS PENDIDIKAN PEMUDA DAN OLAHRAGA 
SEKOLAH MENENGAH KEJURUAN 
 MUHAMMADIYAH 1 BANTUL 
Alamat :  Jalan Parangtritis KM.12, Manding, Trirenggo, Bantul, 
Yogyakarta 
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IV. Media Pembelajaran :  
Papan tulis, mesin bubut konvensional 
V. Langkah pembelajaran 




1. Siswa memasuki rungan, duduk secara 
teratur dan disiplin tepat waktu sesuai jam 
pelajaran yang sudah ditentukan 
2. Guru memasuki ruangan, duduk dan 
membuka pelajaran dengan berdoa, 
mengucapkan salam kepada peserta didik, 
menanyakan keadaannya, melakukan 
absensi menanyakan pada peserta didik 
siapa yang tidak hadir serta menanyakan 
kenapa tidak hadir dengan bahasa yang 
komunikatif serta memperhatikan kearah 
peserta didik dilanjutkan tadarus.  
3. Guru mempersiapkan bahan ajar berupa 
modul dan media pembelajaran 
4.     Guru menyampaikan pada peserta didik    
5.     tentang : 
6.     a. Standar Kompetensi : Melakukan Pekerjaan    
7.        dengan mesin bubut   
8.     b. Kompetisi dasar : Mengoperasikan mesin    
9.       bubut 
    c. Tujuan Pembelajaran :  
 Menjelaskan cara menghitung 
kecepatan putaran  mesin dengan 
benar  
 Menjelaskan cara menggunakan 
alat bantu pada mesin bubut dengan 
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Keterangan:    K=klasikal,     G=grup,     I=individual 
 Menjelaskan  prosedur  pembubutan 
Bertingkat  dengan benar 
 Membubut bertingkat  sesuai SOP 
    d. Guru memberikan apersepsi tentang  
         pembubutan bertingkat 






1. Siswa membaca pedoman praktik K 5 menit 
ELABORASI 
1. Siswa mencermati langkah-langkah kerja 
2. Siswa menyiapkan bahan dan peralatan 
praktik 
3. Praktik pembuatan poros bertingkat  sesuai 
dengan urutan langkah-langkah kerja 
4. Siswa mencermati dan memaknai 
keseluruhan proses pembuatan poros 
bertingkat  
I 120 menit 
KONFIRMASI 
1. Siswa mengkonsultasikan hasil pratik 
kepada guru 
2. Guru mengamati kinerja praktik siswa 
sesuai lembar instrumen pengamatan yang 








1. Guru menanyakan pada peserta didik 
tentang kesulitan-kesulitan yang dihadapi 
dalam pemahaman pembelajaran prkatik 
kemudian menaggapi dengan memberikan 
solusi dari permasalahan tersebut 
2. Guru menyimpulkan hasil praktek  
3. Guru menutup proses pembelajaran dengan 
berdoa kemudian mempersilahkan peserta 
didik untuk meninggalkan ruangan dengan  
4. menyuruh merapikan ruang pembelajaran 

















                                                                                                                Jumlah  172 menit 
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RENCANA PELAKSANAAN PEMBELAJARAN (RPP) 
POSTEST KELAS EKSPERIMEN 
Satuan Pendidikan  : SMK Muhammadiyah 1 Bantul  
Satuan Pendidikan  : Teknik Pemesinan  
Program Keahlian  : Mesin Perkakas 
Mata Pelajaran  : Kompetensi kejuruan  
Kelas / Semester  : XI / 3 
Alokasi waktu   : 4  jam pelajaran (2x pertemuan) 
Standar kompetensi  : Melakukan pekerjaan dengan mesin bubut 
Kompetensi Dasar   : Mengoperasikan mesin bubut 
Indikator   : 1.1 Menjelaskan cara menghitung kecepatan putar mesin  
        bubut   
1.2 Menjelaskan cara menggunakan alat bantu yang ada    
      pada mesin bubut  
     1.3 Mempraktekan pembubutan bertingkat  
Aspek Pendidikan Budaya  
Dan Karakter Bangsa : Siswa memiliki semngat kemandirian, disiplin, percaya  
  diri, dan Kecermatan 
 
Pertemuan ke-3:  (indikator 1.3)   
I. Tujuan Pembelajaran :  
Setelah memperhatikan penjelasan dari guru, maka siswa dapat : 
5. Menjelaskan cara menghitung kecepatan putar mesin  dengan benar  
6. Menjelaskan cara menggunakan alat bantu pada mesin  dengan benar 
7. Menjelaskan prosedur pembubutan bertingkat dengan benar  
8. Membubut bertingkat sesuai SOP  
II. Materi Ajar :     
Praktek membubut bertingkat  
III. Metode Pembelajaran : 
Ceramah, work preparation sheet, praktik   
 PEMERINTAH KABUPATEN BANTUL 
DINAS PENDIDIKAN PEMUDA DAN OLAHRAGA 
SEKOLAH MENENGAH KEJURUAN 
 MUHAMMADIYAH 1 BANTUL 
Alamat :  Jalan Parangtritis KM.12, Manding, Trirenggo, Bantul, 
Yogyakarta 
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IV. Media Pembelajaran :  
Papan tulis, mesin bubut konvensional 
V. Langkah pembelajaran 




1. Siswa memasuki rungan, duduk secara 
teratur dan disiplin tepat waktu sesuai jam 
pelajaran yang sudah ditentukan 
2. Guru memasuki ruangan, duduk dan 
membuka pelajaran dengan berdoa, 
mengucapkan salam kepada peserta didik, 
menanyakan keadaannya, melakukan 
absensi menanyakan pada peserta didik 
siapa yang tidak hadir serta menanyakan 
kenapa tidak hadir dengan bahasa yang 
komunikatif serta memperhatikan kearah 
peserta didik dilanjutkan tadarus.  
3. Guru mempersiapkan bahan ajar berupa 
modul dan media pembelajaran 
4.     Guru menyampaikan pada peserta didik    
5.     tentang : 
6.     a. Standar Kompetensi : Melakukan  
7.         Pekerjaan dengan mesin bubut   
8.     b. Kompetisi dasar : Mengoperasikan mesin    
9.          bubut 
    c. Tujuan Pembelajaran :  
 Menjelaskan cara menghitung 
kecepatan putaran  mesin dengan 
benar  
 Menjelaskan cara menggunakan 
alat bantu pada mesin bubut dengan 
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Keterangan:    K=klasikal,     G=grup,     I=individual 
 Menjelaskan  prosedur  pembubutan 
Bertingkat  dengan benar 
 Membubut bertingkat  sesuai SOP 
    d. Guru memberikan apersepsi tentang  
         pembubutan bertingkat 






1. Siswa membaca pedoman praktik K 5 menit 
ELABORASI 
1. Siswa mencermati langkah-langkah kerja 
2. Siswa menyiapkan bahan dan peralatan 
praktik 
3. Praktik pembuatan poros bertingkat  sesuai 
dengan urutan langkah-langkah kerja 
4. Siswa mencermati dan memaknai 
keseluruhan proses pembuatan poros 
bertingkat  
I 120 menit 
KONFIRMASI 
1. Siswa mengkonsultasikan hasil pratik 
kepada guru 
2. Guru mengamati kinerja praktik siswa 
sesuai lembar instrumen pengamatan yang 








1. Guru menanyakan pada peserta didik 
tentang kesulitan-kesulitan yang dihadapi 
dalam pemahaman pembelajaran prkatik 
kemudian menaggapi dengan memberikan 
solusi dari permasalahan tersebut 
2. Guru menyimpulkan hasil praktek  
3. Guru menutup proses pembelajaran dengan 
berdoa kemudian mempersilahkan peserta 
didik untuk meninggalkan ruangan dengan 
menyuruh merapikan ruang pembelajaran 

















                                                                                                                Jumlah  172 menit 
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Lampiran 4. Surat Keterangan Validasi 
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Lampiran 5. Surat Permohonan Ijin Penelitian 
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Lampiran 6. Surat Keterangan Ijin SETDA 
Provinsi DIY 
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Lampiran 7. Surat Keterangan Ijin BAPPEDA 
Bantul Provinsi DIY 
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Lampiran 8. Surat Keterangan Telah Melaksanakan Penelitian 
Provinsi DIY 
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JOB SHEET 
PRAKTEK  PEMESINAN KELAS XI 
 








Disusun Oleh : 
ASEP TRI INDRIAWAN  





PROGRAM KEAHLIAN  
 TEKNIK MESIN 
SMK MUHAMMADIYAH 1 BANTUL 
2012 
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1. Kompetensi  
Agar Siswa: 
a. Mampu menggunakan peralatan perkakas Bubut. 
b. Mampu membubut bertingkat. 
c. Mampu membubut alur. 
2. Sub Kompetensi 
-  
3. Alat dan Bahan 
a. Mesin bubut dan kelengkapannya. 
b. Jangka sorong/Vernier caliper. 
c. Senter putar, senter bor, chuck bor, dan kunci tool post. 
d. Pahat bubut HSS ¾” x ¾” x 4”, dan pemegang pahat mesin bubut.   
e. Bahan: MS,  38 x 110 mm. 
4. Keselamatan Kerja  
a. Biasakanlah meletakkan alat-alat kerja dan alat ukur selalu terpisah dan 
tidak ditumpuk. 
b. Jangan mengubah putaran mesin saat mesin masih hidup! 
c. Lepas segera kunci chuck setiap selesai mencekam benda kerja pada 
mesin.  
d. Pakailah kaca mata/pelindung mata selama melakukan pekerjaan bubut. 
e. Jangan membersihkan tatal mesin (sisa potongan bahan) selama mesin 
hidup! 
5. Langkah Kerja 
a.    Kerjakan pada mesin bubut yang tersedia, sesuai dengan dimensi, bentuk, 
dan ketentuan gambar kerja. Toleransi umum ± 0,05. 
b. Chek ukuran bahan dan alat-alat bantu yang akan dipergunakan. 
c. Pasang dan setel pahat bubut setinggi senter putar pada kepala lepas. 
d. Cekam bahan pada chuck bubut atau pada sumbu/spindle utama mesin 
bubut dengan cukup kuat untuk persiapan facing ujung dan pembuatan 
lobang senter. 
e. Bubut facing dan buat lobang senter pada salah satu ujung benda kerja. 
f. Bubut diameter 35 mm panjang 105 mm.  
g. Lakukan pembubutan hingga mencapai panjang 75 mm dengan diameter 
20  
h. Buat alur pada bidang yang sudah ditentukan sesuai gambar kerja 
i. Chek ukuran secara berkala setiap pemakanan bubutan mencapai hasil 
permukaan halus dengan ketelitian ukuran sesuai gambar job sheet. 
j. Segera serahkan hasil pekerjaan anda dan minta penilaian kepada guru 
yang bertugas. 
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6. Lampiran: 
a. Gambar bubut bertingkat dan alur. 
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INSTRUMEN PENILAIAN JOB SHEET 
NILAI PRAKTIK BENGKEL  
BIDANG KEAHLIAN TEKNIK PEMESINAN  
 Nama :  No. Pek    :  
Bagian    : Mesin Topik : KERJA BUBUT Mulai tgl   : 
Mata pel : Praktik 
MEMBUBUT BERTINGKAT Selesai tgl : 
Kelas  : XI 
KOMPONEN SUB KOMPONEN 
NILAI KET 




( 20 % ) 
Langkah kerja 5  
Sikap kerja 5  
Penggunaan alat 5  
Keselamatan kerja 5  
Jumlah  
HASIL  
( 70 % ) 
Panjang 5 pertama *) 7  
Panjang 15 *) 7  
Panjang 5  kedua *) 7  
Panjang  5 ketiga*)  7  
Panjang 75*) 7  
Panjang 100*) 7  
Diameter 35*) 7  
Diameter 33*) 7  
Diameter 18 *) 7  
Diameter 20 *) 7  
Jumlah  
WAKTU 
( 10 % ) 
Lambat       6  
Cepat  8  
Lebih cepat       10  
Jumlah  
TOTAL NILAI ( 100 % )  
 
Keterangan : 
*)  Menggunakan GO atau NO GO 
Lampiran 9. (Lanjutan) 
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DAFTAR HASIL PRAKTIK MEMBUBUT SISWA KELAS XI TP 3 ( EKSPERIMEN ) 
 
  
NO NAMA P 5 P 15 P 5 P 5 P 75 P 105 Ø 35  Ø 33 Ø 18  Ø 20 
1 ACHA ERVAN SETYAWAN 0.14 -0.18 0.04 0.04 -0.04 0 0.02 0.04 0 0 
2 AGUS SETYAWAN 0.12 0 -0.04 -0.04 0 0.04 0 -0.04 -0.38 0 
3 AJI PRASETYO -0.24 0.32 -0.12 -0.04 0.04 -0.04 0.04 0 0.04 -0.04 
4 BAYU HADI WIBOWO 0.4 -0.38 -0.04 -0.04 0.04 -0.02 0 -0.04 0 0.02 
5 BIMA AJI SAPUTRO -0.2 0.04 0.04 0.04 0.04 -0.04 -0.02 0.04 0.4 0 
6 DARU SUTRISNO 0.4 -0.04 -0.3 -0.04 0 0.02 0 0 -0.04 -0.04 
7 DIDI SETYAWAN 0.16 0 -0.04 -0.04 -0.04 0.04 0 -0.52 0 0.04 
8 DWI SAKTI DEWAYANTO -0.08 0.04 -0.04 0.04 0 -0.04 0.02 0 0 0.04 
9 EDWIN NUR SETIAWAN 0.2 0.1 -0.22 -0.04 0 0.04 0 -0.02 -0.02 -0.04 
10 FIKIF SEPTIANTO 0.1 0 -0.04 -0.02 -0.04 0 0 -0.04 0 0 
11 GANANG RULI RAMADAN -0.12 0 0.04 0.04 0 -0.04 0 -0.06 0 -0.04 
12 HARDHEKA YUDHISTIRA -0.12 -0.04 0.22 -0.04 -0.02 0 0.04 -0.04 0.04 -0.02 
13 HARIS KURNIAWAN 0.26 -0.04 -0.14 -0.04 0 0.04 0.04 -0.02 0.04 0.04 
14 HERI KISWANTO 0.04 0 -0.12 -0.04 0.08 -0.04 -0.04 0 -0.04 0 
15 HERI NOPIANTO -0.1 0 0.04 0 0.02 -0.04 -0.02 0.02 0.04 0.04 
16 IBNU NURHIDAYAT 0 0.12 -0.04 -0.04 0 0.04 0 -0.02 0.02 -0.04 
17 IFAN NUR ADITYA -0.04 0 -0.28 -0.04 0.32 -0.04 0 0.04 0.02 0.04 
18 IQBAL KUSUMA RIDWAN -0.04 0.16 -0.04 -0.04 -0.04 0 0.3 -0.02 0 0.04 
19 IQBAL WAHYUDI -0.08 -0.04 0.04 0 0.04 -0.04 -0.04 -0.04 -0.32 0.04 
20 JHONI 0.04 0 -0.12 0.04 0 -0.04 0.04 -0.02 0 -0.02 
21 LUXMAN TIKA DHANUR SATRIA JATI -0.04 0.04 0.04 -0.12 0.04 -0.04 -0.06 0.04 -0.02 0.04 
22 MUHAMMAD ASEP AMRULLAH -0.04 -0.02 -0.04 -0.04 0.18 0.04 0 0.04 -0.02 0.02 
23 MUHAMMAD GALIH PERWIRA JATI 0.04 0.04 -0.02 -0.04 0 0.02 0.04 -0.04 -0.24 0.04 
24 MUHAMMAD IRFAN RIFA'I -0.04 0.1 -0.04 0.02 -0.04 0 0.02 0 -0.04 0 
25 MUHAMMAD KHAIRUDIN -0.04 -0.1 0.04 0.1 -0.04 -0.04 -0.04 0.02 0 -0.02 
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NO NAMA P 5 P 15 P 5 P 5 P 75 P 105 Ø 35  Ø 33 Ø 18  Ø 20 
1 ADI PRASETYO 0.04 0.02 -0.04 -0.04 -0.12 -0.14 0.04 0.02 0.2 0.04 
2 ALDI SETIAWAN -0.04 -0.04 -0.02 0.1 0.04 0.04 0.02 0.28 0.04 0.02 
3 ALFIAN YUHDI PRASETYA 0.04 0.04 -0.04 0.12 0.04 0.2 0.04 0.04 0.04 0.04 
4 ANDRE ORLADO HERNAWAN 0.22 -0.04 0.24 0.02 0.02 0.46 0.04 -0.04 0.02 -0.04 
5 ANGGA NANANG PRAKOSO 0.1 -0.08 -0.04 0.02 0.04 0.04 -0.04 0 0.04 0.04 
6 ARIFIN SETIAWAN -0.08 -0.04 -0.04 0.04 0.14 0.02 0 0.04 0.02 0.04 
7 BAYU ANGGORO -0.06 -0.06 0.04 0.02 0.04 -0.02 0.04 0.02 0 0.04 
8 BAYU PRASETYO -0.04 -0.04 -0.08 0.18 -0.04 -0.02 0.04 0.04 0.04 -0.04 
9 BAYU SETYAWAN 0.14 0.04 -0.04 -0.02 0.04 0.16 0.04 0 0.02 0.04 
10 BUDI PRASETYO NUGROHO 0.06 -0.04 -0.16 0.14 0.02 0.02 0.02 0 -0.04 0.02 
11 DHIMAS ARDIAN ISDARMAWAN 0.28 0.02 0.02 0.04 0.02 0.38 0.04 0.02 0.04 0.04 
12 DIMAS YOGA WICAKSANA -0.04 0.16 0.04 -0.04 -0.08 0.04 0.04 0.02 0.02 0.04 
13 DONNY WIDHANTOKO -0.08 0.04 0.02 0.04 0.02 0.04 0.22 0.04 0.28 0.02 
14 DWI YULIANTO 0.04 -0.04 0.04 -0.12 0.04 -0.04 0.04 0.18 0.02 0.04 
15 EXSAN FATONI 0.22 0.04 -0.04 0.04 0.04 0.3 0.04 0.02 0 -0.04 
16 EYXI MALATUL -0.26 -0.04 0.04 0.24 0.04 0.02 0.04 0 -0.04 0.02 
17 GEGE KAHUTAMA GIGAN -0.02 -0.04 0.1 -0.04 -0.04 -0.04 0.04 0.26 0.04 0.04 
18 IMAM MAERI 0.18 -0.04 -0.1 -0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.02 0.04 
19 IRWAN ROHIM 0.22 -0.16 -0.04 -0.02 -0.04 -0.04 0.02 0.28 -0.04 0.04 
20 IRWAN SAFARUDIN -0.2 -0.04 -0.1 0.02 0.34 0.02 0.04 0.02 0.04 0.04 
21 KUSNADI 0.04 0.04 -0.04 0.2 -0.28 -0.04 0.04 0.02 0.04 0.02 
22 LUTFI FRESNAWAN 0.1 0.02 0.04 -0.04 -0.16 -0.04 0.04 -0.04 0 0.04 
23 MA'RUF KURNIAWAN -0.1 0.04 -0.04 0.04 0.04 -0.02 0 -0.04 0.38 0.04 
24 MUHAMMAD MUKHLIS 0.2 -0.04 -0.04 -0.04 -0.04 0.04 0.22 0.04 0.04 -0.04 
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DAFTAR NILAI HASIL PRAKTIK MEMBUBUT SISWA KELAS XI TP 3  ( EKSPERIMEN ) 
 
   
  
  
     
              
         
NO NAMA A B C D E F G H I J K L M N W NA KETERANGAN 
 
1 ACHA ERVAN SETYAWAN 4 5 5 4 0 0 7 7 7 7 7 7 7 7 10 84 
 
 
2 AGUS SETYAWAN 4 3 3 5 0 7 7 7 7 7 7 7 0 7 10 81 PROSES 
 
3 AJI PRASETYO 4 4 4 4 0 0 0 7 7 7 7 7 7 7 8 73 A = Langkah Kerja 
4 BAYU HADI WIBOWO 4 3 3 4 0 0 7 7 7 7 7 7 7 7 8 78 B = Sikap Kerja 
5 BIMA AJI SAPUTRO 4 4 3 5 0 7 7 7 7 7 7 7 0 7 10 82 C = Penggunaan Alat 
6 DARU SUTRISNO 4 4 5 4 0 7 0 7 7 7 7 7 7 7 10 83 D = Keselamatan Kerja 
7 DIDI SETYAWAN 4 3 4 5 0 7 7 7 7 7 7 0 7 7 8 80 
  
8 DWI SAKTI DEWAYANTO 4 3 4 5 0 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 87 BENDA KERJA 
9 EDWIN NUR SETIAWAN 3 4 4 5 0 0 0 7 7 7 7 7 7 7 10 75 E = Panjang 5 mm (1) 
10 FIKIF SEPTIANTO 4 3 3 3 0 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 84 F = Panjang 15 mm 
11 GANANG RULI RAMADAN 4 4 4 5 0 7 7 7 7 7 7 0 7 7 8 81 G = Panjang 5 mm (2) 
12 HARDHEKA YUDHISTIRA 4 3 3 5 0 7 0 7 7 7 7 7 7 7 10 81 H = Panjang 5 mm (3) 
13 HARIS KURNIAWAN 5 3 5 3 0 7 0 7 7 7 7 7 7 7 10 82 I = Panjang 75 mm 
14 HERI KISWANTO 4 3 4 4 7 7 0 7 0 7 7 7 7 7 8 79 J = Diameter 35 mm ( 1 ) 
15 HERI NOPIANTO 4 4 4 5 0 7 7 7 7 7 7 7 7 7 10 90 K = Diameter 33 mm 
16 IBNU NURHIDAYAT 4 3 5 4 7 0 7 7 7 7 7 7 7 7 8 87 L = Diameter 35 mm ( 2 ) 
17 IFAN NUR ADITYA 4 3 5 4 7 7 0 7 0 7 7 7 7 7 8 80 M = Diameter 18 mm 
18 IQBAL KUSUMA RIDWAN 5 3 5 5 7 0 7 7 7 7 0 7 7 7 10 84 N= Diameter 20 mm 
19 IQBAL WAHYUDI 4 3 4 4 0 7 7 7 7 7 7 7 0 7 8 79 
  
20 JHONI 4 4 4 4 7 7 0 7 7 7 7 7 7 7 8 87 W = Waktu 
21 LUXMAN TIKA DHANUR SATRIA JATI 4 4 5 5 7 7 7 0 7 7 0 7 7 7 10 84 NA = Nilai Total 
22 MUHAMMAD ASEP AMRULLAH 4 3 3 3 7 7 7 7 0 7 7 7 7 7 8 84 
  
23 MUHAMMAD GALIH PERWIRA JATI 3 4 4 5 7 7 7 7 7 7 7 7 0 7 10 89 
  
24 MUHAMMAD IRFAN RIFA'I 4 3 4 5 7 0 7 7 7 7 7 7 7 7 8 87 
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DAFTAR NILAI HASIL PRAKTIK MEMBUBUT SISWA KELAS XI TP 2  ( KONTROL ) 
 
    
     
                  
          NO NAMA A B C D E F G H I J K L M N W NA KETERANGAN 
  
1 ADI PRASETYO 3 4 3 3 7 7 7 7 0 0 7 7 0 7 8 70       
2 ALDI SETIAWAN 4 4 3 5 7 7 7 0 7 7 7 0 7 7 8 80 PROSES     
3 ALFIAN YUHDI PRASETYA 3 4 3 3 7 7 7 0 7 0 7 7 7 7 8 77 A = Langkah Kerja   
4 ANDRE ORLADO HERNAWAN 4 3 5 4 0 7 0 7 7 0 7 7 7 7 8 73 B = Sikap Kerja     
5 ANGGA NANANG PRAKOSO 4 3 4 3 0 0 7 7 7 7 7 7 7 7 8 78 C = Penggunaan Alat   
6 ARIFIN SETIAWAN 3 3 3 4 0 7 7 7 0 7 7 7 7 7 8 77 D = Keselamatan Kerja   
7 BAYU ANGGORO 4 4 4 3 0 0 7 7 7 7 7 7 7 7 8 79       
8 BAYU PRASETYO 4 4 3 5 7 7 0 0 7 7 7 7 7 7 8 80 BENDA KERJA     
9 BAYU SETYAWAN 5 4 5 4 0 7 7 7 7 0 7 7 7 7 8 82 E = Panjang 5 mm (1)   
10 BUDI PRASETYO NUGROHO 4 4 5 5 0 7 0 0 7 7 7 7 7 7 8 75 F = Panjang 15 mm   
11 DHIMAS ARDIAN ISDARMAWAN 4 4 3 5 0 7 7 7 7 0 7 7 7 7 8 80 G = Panjang 5 mm (2)   
12 DIMAS YOGA WICAKSANA 3 4 3 3 7 0 7 7 0 7 7 7 7 7 8 77 H = Panjang 5 mm (3)   
13 DONNY WIDHANTOKO 4 4 5 4 0 7 7 7 7 7 0 7 0 7 8 74 I = Panjang 75 mm   
14 DWI YULIANTO 3 3 4 3 7 7 7 0 7 7 7 0 7 7 8 77 J= Panjang 105 mm   
15 EXSAN FATONI 4 3 4 4 0 7 7 7 7 0 7 7 7 7 8 79 K = Diameter 35 mm    
16 EYXI MALATUL 5 4 4 5 0 7 7 0 7 7 7 7 7 7 8 82 L = Diameter 33 mm   
17 GEGE KAHUTAMA GIGAN 4 4 4 5 7 7 0 7 7 7 7 0 7 7 8 81 M = Diameter 18 mm   
18 IMAM MAERI 4 3 4 4 0 7 0 7 7 7 7 7 7 7 8 79 N= Diameter 20 mm   
19 IRWAN ROHIM 5 4 4 5 0 0 7 7 7 7 7 0 7 7 8 75       
20 IRWAN SAFARUDIN 3 3 3 4 0 7 0 7 0 7 7 7 7 7 8 70 W = Waktu     
21 KUSNADI 4 4 4 4 7 7 7 0 0 7 7 7 7 7 8 80 NA = Nilai Total     
22 LUTFI FRESNAWAN 3 4 3 3 0 7 7 7 0 7 7 7 7 7 8 77  
23 MA'RUF KURNIAWAN 4 4 3 4 0 7 7 7 7 7 7 7 0 7 8 79       
24 MUHAMMAD MUKHLIS 5 4 4 5 0 7 7 7 7 7 0 7 7 7 8 82 
 
    
25 NANDA NUR FITRIYANTO 5 4 5 5 0 7 0 7 7 7 7 7 7 7 8 83       
26 NOVIA DWI RIYANTA 4 4 4 4 0 7 7 7 7 7 7 7 7 7 8 87       
27 NOVIYANTO 4 3 3 3 7 0 0 7 7 7 7 7 7 7 8 77       
28 RAGAN FARIAN ANTARIKSA 4 3 4 3 7 7 7 7 7 7 7 7 0 7 8 85       
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Descriptives statistics  
  Kelas_kontrol Kelas_eksperimen 
N Valid 36 36 
Missing 0 0 
Mean 78.56 81.64 
Std. Error of Mean .632 .677 




Std. Deviation 3.791 4.065 
Variance 14.368 16.523 
Skewness -.061 .074 
Std. Error of Skewness .393 .393 
Kurtosis .463 -.389 
Std. Error of Kurtosis .768 .768 
Range 17 17 
Minimum 70 73 
Maximum 87 90 
Sum 2828 2939 
Percentiles 10 73.70 76.00 
20 77.00 78.40 
25 77.00 79.00 
30 77.00 79.10 
40 77.00 80.80 
50 78.00 81.00 
60 79.00 82.20 
70 80.00 84.00 
75 80.75 84.00 
80 82.00 85.80 
90 84.30 87.00 
 
Lampiran 12. Deskriptif Statistik kelas eksperimen dan kontrol 
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Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 
Percent 
Valid 70 2 5.6 5.6 5.6 
73 1 2.8 2.8 8.3 
74 1 2.8 2.8 11.1 
75 2 5.6 5.6 16.7 
77 10 27.8 27.8 44.4 
78 3 8.3 8.3 52.8 
79 4 11.1 11.1 63.9 
80 4 11.1 11.1 75.0 
81 1 2.8 2.8 77.8 
82 3 8.3 8.3 86.1 
83 1 2.8 2.8 88.9 
84 1 2.8 2.8 91.7 
85 2 5.6 5.6 97.2 
87 1 2.8 2.8 100.0 






Frequency Percent Valid Percent 
Cumulative 
Percent 
Valid 73 1 2.8 2.8 2.8 
75 1 2.8 2.8 5.6 
76 3 8.3 8.3 13.9 
78 2 5.6 5.6 19.4 
79 4 11.1 11.1 30.6 
80 3 8.3 8.3 38.9 
81 5 13.9 13.9 52.8 
82 3 8.3 8.3 61.1 
83 2 5.6 5.6 66.7 
84 5 13.9 13.9 80.6 
87 5 13.9 13.9 94.4 
89 1 2.8 2.8 97.2 
90 1 2.8 2.8 100.0 
Total 36 100.0 100.0  
Lampiran 12. (Lanjutan) 
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Tabel Lampiran. Distribusi Frekuensi Variabel Nilai Praktik Membubut  







1 70 - 72 2 5.56 
2 73 - 75 4 11.11 
3 76 - 78 13 36.11 
4 79 - 81 10 27.78 
5 82 - 84 4 11.11 
6 85 - 87 3 8.33 































70-72 73-75 76 - 78 79 - 81 82 - 84 85 - 87
FREKUENSI RELATIF %
Lampiran 13. Distribusi Frekuensi Variabel Nilai Membubut Kelas Kontrol 
Kontrol 
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Tabel Lampiran. Distribusi Frekuensi Variabel Nilai Praktik Membubut    







1 73 - 75  2 5.56 
2 76 - 78 5 13.89 
3 79 - 81 12 33.33 
4 82 - 84  10 27.78 
5 85 – 87 6 16.67 
6 88 - 90  1 2.78 






























73-75 76-78 79 -81 82 - 84 85 - 87 88 - 90
FREKUENSI RELATIF %
Lampiran 14. Distribusi Frekuensi Nilai Membubut Kelas Eksperimen 
Kontrol 
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Tabel Lampiran. Uji Normalitas Nilai Praktik Membubut 
Case Processing Summary 
  Cases 
  Valid Missing Total 
 KELAS N Percent N Percent N Percent 
NILAI          Kelas_eksperimen 36 100.0% 0 .0% 36 100.0% 
                   Kelas_kontrol 36 100.0% 0 .0% 36 100.0% 
Descriptives 
   Statistic Std. Error 
Kelas_eksperimen Mean 81.64 .677 
95% Confidence Interval for 
Mean 
Lower Bound 80.26  
Upper Bound 83.01  
5% Trimmed Mean 81.63  
Median 81.00  
Variance 16.523  
Std. Deviation 4.065  
Minimum 73  
Maximum 90  
Range 17  
Interquartile Range 5  
Skewness .074 .393 
Kurtosis -.389 .768 
Kelas_kontrol Mean 78.56 .632 
95% Confidence Interval for 
Mean 
Lower Bound 77.27  
Upper Bound 79.84  
5% Trimmed Mean 78.61  
Median 78.00  
Variance 14.368  
Std. Deviation 3.791  
Minimum 70  
Maximum 87  
Range 17  
Interquartile Range 4  
Skewness -.061 .393 
Kurtosis .463 .768 
Tabel Lampiran . Tests of Normality  
 Kolmogorov-Smirnova Shapiro-Wilk 
         KELAS Statistic df Sig. Statistic df Sig. 
Nilai          eksperimen .101 36 .200
*
 .978 36 .676 
                 kontrol .174 36 .007 .963 36 .263 
a. Lilliefors Significance Correction     
*. This is a lower bound of the true significance.    
Lampiran 15. Uji Normalitas Nilai Praktik Membubut Dengan SPSS 
Eksperimen Kontrol 
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Lampiran 16. Histogram Uji Normalitas Praktik Membubut 
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Lampiran 16. (Lanjutan)  
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Lampiran 16. (Lanjutan)  
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 Observed N Expected N Residual 
70 2 2.6 -.6 
73 1 2.6 -1.6 
74 1 2.6 -1.6 
75 2 2.6 -.6 
77 10 2.6 7.4 
78 3 2.6 .4 
79 4 2.6 1.4 
80 4 2.6 1.4 
81 1 2.6 -1.6 
82 3 2.6 .4 
83 1 2.6 -1.6 
84 1 2.6 -1.6 
85 2 2.6 -.6 
87 1 2.6 -1.6 
Total 36   
 
 
     
a. 14 cells (100.0%) have expected frequencies less than 5. The minimum expected cell frequency 
is 2.6.  




 Observed N Expected N Residual 
73 1 2.8 -1.8 
75 1 2.8 -1.8 
76 3 2.8 .2 
78 2 2.8 -.8 
79 4 2.8 1.2 
80 3 2.8 .2 
81 5 2.8 2.2 
82 3 2.8 .2 
83 2 2.8 -.8 
84 5 2.8 2.2 
87 5 2.8 2.2 
89 1 2.8 -1.8 
90 1 2.8 -1.8 




 Kelas_kontrol Kelas_eksperimen 
Chi-Square 29.333a 10.944a 
df 13 12 
Asymp. Sig. .006 .534 
Lampiran 17.  Uji Normalitas Nilai Praktik Membubut Kelas (chi kuadrat) 
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Independent Samples Test 
  Levene's Test for Equality 
of Variances t-test for Equality of Means 
  
F Sig. t df Sig. (2-tailed) Mean Difference 
Std. Error 
Difference 
95% Confidence Interval of the 
Difference 
  Lower Upper 
Nilai_Akhir Equal variances 
assumed 




3.329 69.661 .001 3.083 .926 1.236 4.931 
Group Statistics 
 Kelas N Mean Std. Deviation Std. Error Mean 
Nilai_Akhir Eksperimen 36 81.64 4.065 .677 
Kontrol 36 78.56 3.791 .632 
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Lampiran : Perhitungan Distribusi Sebaran Data Nilai Praktik Membubut  
( Manual ) 
BERIKUT INI ADALAH DATA TEBEL NILAI PRAKTIK MEMBUBUT  
KELAS  KONTROL 
70 78 82 74 81 80 83 84 85 
80 77 75 77 79 77 87 77 78 
77 79 80 79 75 79 77 77 77 
73 80 77 82 70 82 85 78 77 
 






Ket :                                  Ket :                                Ket :                            
R : rentangan ( Range )    k : banyaknya kelas         I : lebar kelas 
Sb : skor terbesar              n : jumlah sampel           R : rentangan ( Range ) 
Sk : skor terkecil                                                       k : banyaknya kelas 
 
1. MENENTUKAN BANYAK KELAS INTERVAL 
     acuan aturan Stargs 
   banyak       
k            = 1 +  (3,3) log n 
  
  
1 +  (3,3) log 36 
   
  
1 +  (3,3) 1,556 
   
  
1 +  4,92148 
  
  
6, 1348  dibulatkan menjadi 6 
 Jadi jumlah kelas interval 6 atau 7. Pada kesempatan ini digunakan 6 kelas.  
2. NILAI RENTANG 
       R= NILAI TERBESAR -NILAI TERKECIL 
      R= 87-70 
        R= 17 
       
3. MENENTUKAN PANJANG KELAS 
 I     =  
NILAI RENTANG  
  BANYAK KELAS 
        = 17: 6 









R=sb-sk K= 1+3,3 x log 
n 
I=R : k 
Lampiran 19. Perhitungan Distribusi Nilai Membubut Kontrol (Manual) 
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4. MENYUSUN INTERVAL KELAS 
 Secara teoritis penyusunan kelas interval dimulai dari data yang terkecil, yaitu    
 70. Sehingga tabel distribusi nilai tes akhir kelas XI TP 3 seperti berikut : 






1 70 - 72 2 5.56 
2 73 - 75 4 11.11 
3 76 - 78 13 36.11 
4 79 - 81  10 27.78 
5 82 - 84 4 11.11 
6 85 - 87  3 8.33 
 
 
Lampiran  : Perhitungan Distribusi Sebaran Data Nilai Praktik Membubut  
( Manual ) 
BERIKUT INI ADALAH DATA TEBEL NILAI PRAKTIK MEMBUBUT  
KELAS  EKSPERIMEN 
84 82 75 82 80 84 79 87 83 
81 83 84 79 84 84 76 81 76 
73 80 81 90 79 89 81 78 79 
78 87 81 87 87 87 76 82 80 
         
1. MENENTUKAN BANYAK KELAS INTERVAL 
     acuan aturan Stargs 
   banyak       
kelas        = 1 +  (3,3) log n 
  
  
1 +  (3,3) log 36 
   
  
1 +  (3,3) 1,556 
   
  
1 +  4,92148 
  
  
6, 1348  dibulatkan menjadi 6 
 Jadi jumlah kelas interval 6 atau 7. Pada kesempatan ini digunakan 6 
kelas.  
2. NILAI RENTANG 
       R= NILAI TERBESAR -NILAI TERKECIL 
      R= 90-73 
        R= 17 
   3. MENENTUKAN PANJANG KELAS 
P    =  
NILAI RENTANG  
  BANYAK KELAS 
       = 17: 6 
   P    = 2,83      Dibulatkan  3 
  
Lampiran 19. (Lanjutan) 
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4. MENYUSUN INTERVAL KELAS 
 Secara teoritis penyusunan kelas interval dimulai dari data yang terkecil, yaitu    
 73. Sehingga tabel distribusi nilai tes akhir kelas XI TP 2 seperti berikut : 






1 73 - 75 2 5.56 
2 76 - 78 5 13.89 
3 79 - 81 12 33.33 
4 82 - 84 10 27.78 
5 85 - 87 6 16.67 

























Lampiran 19. (Lanjutan) 
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Lampiran . Penghitungan Uji-t Nilai Praktik Membubut Kelas Kontrol Dan 
Eksperimen (Manual) 
No Kelas Kontrol 







1 70 84 -14 196 
2 80 81 -1 1 
3 77 73 4 16 
4 73 78 -5 25 
5 78 82 -4 16 
6 77 83 -6 36 
7 79 80 -1 1 
8 80 87 -7 49 
9 82 75 7 49 
10 75 84 -9 81 
11 80 81 -1 1 
12 77 81 -4 16 
13 74 82 -8 64 
14 77 79 -2 4 
15 79 90 -11 121 
16 82 87 -5 25 
17 81 80 1 1 
18 79 84 -5 25 
19 75 79 -4 16 
20 70 87 -17 289 
21 80 84 -4 16 
22 77 84 -7 49 
23 79 89 -10 100 
24 82 87 -5 25 
25 83 79 4 16 
26 87 76 11 121 
27 77 81 -4 16 
28 85 76 9 81 
29 84 87 -3 9 
30 77 81 -4 16 
31 77 78 -1 1 
32 78 82 -4 16 
33 85 83 2 4 
34 78 76 2 4 
35 77 79 -2 4 
36 77 80 -3 9 





Lampiran 20. Penghitungan Uji-t Data Nilai Membubut (Manual) 
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Lampiran 20. (Lanjutan) 
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Lampiran 21. Tabel Distribusi t 
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Lampiran 22. Tabel Chi Kuadrat 
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WORK PREPARATION SHEET / LEMBAR PERSIAPAN KERJA 
LANGKAH KERJA PROSES PEMBUATAN KOMPONEN ALAT 
Nama Komponen Yang Dibuat : .....................................................................  
Hari/Tanggal Pembuatan  : ..................................................................... 












                       
Guru Pengampu/Instruktur                                                                                                                                             Nama Siswa, 
 
      (..................................)                                                                                                                                                           (..................................) 
       NBM :                 NIS :  
NO 





EN YANG DIGUNAKAN 
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Lampiran 25. Pembuatan Work Preparation Sheet 
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Lampiran 25. (Lanjutan) 
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Lampiran 25. (Lanjutan) 
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Lampiran 25. (Lanjutan) 
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Lampiran 25. (Lanjutan) 
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Lampiran 26. Hasil Membubut Siswa 
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MUHAMMADIYAH MAJELIS PENDIDIKAN DASAR DAN MENENGAH  
SMK MUHAMMADIYAH 1 BANTUL 
KOMPETENSI KEAHLIAN  
TEKNIK AUDIO VIDEO,REKAYASA PERANGKAT LUNAK,TEKNIK PEMESINAN,TEKNIK KENDARAAN RINGAN 
TERAKREDITASI A 
Alamat  Jl. Parangtritis Km 12 Manding Trirenggo Bantul Telp (0274)7480038 Fax (0274)367954 e-mail:smkmuh1bantul@yahoo.com 
 
JADWAL PRAKTEK 
PROGRAM KEAHLIAN : TEKNIK PEMESINAN  
TAHUN PELAJARAN 2012/2013  
 
No. NAMA  HARI MENGAJAR, KELAS 
Jumlah Senin  Selasa  Rabu  Kamis  Jumat  Sabtu  
  Pagi  Siang  Pagi  Siang  Pagi  Siang  Pagi  Siang  Pagi  Siang  Pagi  Siang  
1 Rujito, S.Pd. 3 TP1    3 TP3   3 TP2   3 TP3   3 TP1  40 
2 Drs. Sriyono    3 TP4  3 TP3     3 TP3   3 TP4   32 
3 Eko Sri Purwanto, S.Pd.  2 TP3  2 TP2   2 TP1  2 TP2    2 TP1 40 
4 Agus Haryanto A.Md. 1 TP1  1 TP2    1 TP4 2 TP3    2 TP4 40 
5 Jumakir S.Pd.          2TP4  2 TP1 16 
6 Muh. Supanto S.Pd. 1 TP1  1 TP2    1 TP4  1 TP3     32 
7 Ponidi S.Pd.      2 TP1  2 TP3  2TP4  2 TP4 32 
8 Sarjana S.Pd. 3 TP1  3 TP4  3 TP2   3 TP2     3 TP1  40 
9 Mustofa, S.Pd    2 TP2 3 TP2    2 TP2   3 TP4   32 
10 Joni setiawan, S.Pd T  2 TP3   TK1  TK2  1 TP3   TK2  24 
JUMLAH TOTAL JAM 328 
 TOLL MAN               
1 Sutarno Widodo  X  X  X  X  X  X   
2 Amon Kurniawan   X  X  X  X  X  X  
3 Lanang Sudiana (caraka) X X X X X X X X X X X X  
                Bantul, 16 juli 2012   
               K3 Teknik Pemesinan   
Keterangan :     WKS 1 
TK 1 : Teori Kejuruan Kelas I 
TK 2 : Teori Kejuruan Kelas II 
              
    Harimawan S.Pd T         Rujito, S.Pd.  
    NBM. 952 741                   NBM.618166
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